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NOS ABONNÉS SE DOCUMENTENT ENTRE EUX 


Sous cette rubrique QuesrioNs ET Réroxsrs nous publions les demandes de renseignements adressées par nos 


abonnés et les réponses à ces questions que d’autres abonnés seront en mesure de nous transmettre. 

Nous faisons appel à tous ceux de nos lecteurs susceptibles de répondre aux questions posées pour les prier de bien 
vouloir faire parvenir à la Rédaction de « LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MÉCANIQUES », 92, rue Bonaparte, 
Paris (VIe), tous documents susceptibles de rendre service aux abonnés qui ont sollicité ces renseignements. Ils assure- 
ront la continuité de cette œuvre de mutualité industrielle que constitue notre rubrique QuEesrioNs ET RÉPONSES. 

Les réponses de nos abonnés qui présenteraient un caractère d'intérêt plus général seront publiées sous la rubrique 


RECETTES PRATIQUES DE L'ATELIER. 


QUESTIONS 


de nos abonnés 


N° 8591. — Il m'intéresserait de sa- 
voir à quelle vitesse de rotation une masse 
peut entraîner un Coulisseau sans que 
celui-ci oscille (sens longitudinal). — Si 
on intercale un ressort entre coulisseau 
et masse, comment se comporte le sys- 
tème ? Vaut-il mieux un ressort en trac- 
tion ou en compression ? L'équilibrage 
doit-il être parfait ? 


H. 
N° 8592. — Pourrait-on nous indiquer 
l'adresse du constructeur du variateur 


électronique B.C., décrit dans la livrai- 
son de mai 19543 de « La Technique 
Moderne » ? 

N° 8593. — Pourriez-vous nous dire si 
on fait en France des essais relatifs à 
l'emploi du gaz carbonique comme flui- 
de de refroidissement pendant l’usinage ? 

Si oui, existe-t-il des maisons spécia- 
lisées susceptibles de fournir le gaz car- 
bonique conditionné pour des essais ? 

D. 


N° 8594. — Pourrait-on nous indiquer 
quelles sont les sociétés en France qui 


fabriquent des tubes télescopiques pour 
protection de vis-mères et vis d'avance 
pour machines-outils, en standard ou sur 
plan ? 
À 

N° 8595. — Un abonné pourrait-il me 
documenter sur la façon d'usiner une rai 
nure formant un filetage conique d'un 
pas de 14 mm à droits, sur une bobine 


en fonte ? 


N° 8596. Pourrait-on nous indiquer 
l'adresse du fabricant ou du représentant 
en France de l'Hydrocopieur universel 
Cortals, décrit dans le numéro de juin 
1954 de « La Pratique des Industries 
Mécaniques » (p. 191) ? 


E. D. 
RÉPONSES 
de nos abonnés 
N° 8553. — Les Anciens Etablisse- 


ments Vve Gustave Deprecy, à Raismes 
(Nord), sont fabricants de rondelles Bel- 


leville, 
v. 


N° 8578. — Les Etablissements Carpa- 


no et Pons, à Cluses (Haute-Savoie) ont 


édité une brochure intitulée : 

« Note sur le choix et l'emploi des 
Fraises L. Carpano », dans laquelle les 
dimensions des dentures horlogères sont 
indiquées. 

De plus, il existe les feuilles de nor- 
mes suisses NHS-56702 et NHS-56703. 


N° 8582. — Voici quelques adresses de 
fabricants ou vendeurs d'appareils pour 
forer les trous à pans multiples : 


S.m.m. (Fabrique en Suisse), vendus 
par : 

Ets Planchat, 30, rue de  Gramont, 
Paris (2°). 

I.S.I., 77, avenue Parmentier, Paris 


Armag, vendu par Wipff, 46, avenue 
Pierre-Brossolette, Vincennes (Seine). 

Watt (Américain), vendu par Sté Fen- 
wick, 8, rue de Rocroy, Paris-10°. 

Daco, Lanwe (Haut- 
Rhin). 

Polygone, représenté par Ets Burton, 
68, rue des Marais, Paris. 

À 


N° 8582 bis. — Fournisseur d'appareils 
de formage de trous prismatiques, rec 
tangula'res, etc. 


Constructeur à 


(Voir la suite page IV) 
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APPAREILS POUR 


EQUIPEMENTS HYDRO-MECANIQUES 


SA AU CAPITAL 
61 A” FRANKLIN D.ROOSEVELT 
TEL. BAL. 50-17 et 48-92 


USINES A VENISSIEUX et 
VILLEURBANNE (Rhone) 


= (2) 


de vitesse 


à engrenages el à vis 
sans fin,multiphcateurs 
groupes 
moteurs-réducteurs 
moteurs-multiplicateurs 


Réponses de nos abonnés /suite) 


Nous vous signalons que l'appareil 
désintégrateur de tarauds « Excel » de la 
La Soudure Electrique Lan- 
guepin, par son distributeur ex- 
clusif pour la France : La Société des 
Forges de Vulcain (3, rue Saint-Denis, à 
Paris) exécute le perçage de tous les 
trous de forme qui peuvent vous intéres- 


Société « 
vendu 


ser. Sa mise en place s'exécute fort sim- 


plement sur machine à percer norma- 


Ne 8587. Firmes françaises fabri- 
quant le matériel pour usinage par étin- 
celles électriques : 


La Sté « La Soudure Electrique Lan- 
guepin » connue pour ses réalisations en 
matériel de soudage par résistance et en 
appareillage de contrôle électronique, a 
mis au point, grâce à ses recherches et 
à l'acquisition de licences de procédés 
brevetés français et étrangers (Labora- 
toire Central de l’Armement, Centre Na- 
tional de la Recherche Scientifique, Pro- 
cédés Sparcatron à Gloucester) des appa- 
reillages d'usinage par étincelage prévus 
pour être adaptés à la plupart des types 


de machines-outils normalement  utili- 


sées. 
Languepin a 
Paris un 


La Soudure Electrique 
présenté à la dernière Foire de 
prototype d'affüteuse par étincelige tra- 
vaillant les outils en carbure de tungstè- 
ne, Elle présentera 
Foire Européenne de Milan, en septem- 
bre prochain, une machine à usiner par 
étincelage, composée d'éléments éprou- 
vés et particulièrement d'un générateur 
de courant CNRS et d'une tête d'usina- 
ge automatique de la Société Sparca- 
tron de Gloucester. 


sur son stand de la 


Les accords passés par la Soudure 
Eiectrique Languepin avec les différents 
détenteurs de brevets français et étran- 
gers, lui permettront de mettre sous 
quelques mois à la disposition de sa 
clientèle un matériel dont l'expérimenta- 
tion ne sera plus à faire, grâce particu- 
références de la Société 
a plusieurs centaines de 
dans le monde en- 


lièrement aux 
Sparcatron qui 
machines en service 


tier. 


Vous pourriez d'ailleurs obtenir toute 
documentation complémentaire en vous 


adressant directement à cette Société dont 


voici l'adresse 
La Soudure Electrique Languepin, 20 


à 28, rue Toulouse-Lautrec, Paris-17°. 


N° 8589. — Nous pouvons vous indi- 
quer  l'Aide-Mémoire Electrotechnique 
édité par la Librairie Dunod, dont vous 
pouvez obtenir le sommaire sur deman- 
de. 
francs 


Le prix de cet ouvrage est 


So (port 70 fr.) contre remboursement 
50 fr. taxe locale : 0 fr., soit franco 
00%) francs. 

B. 


N° 8590. Pour tous renseignements 
concernant la commande hydraulique 
« Hydrogem », vous pouvez vous adres- 
Etablissements Matheys, 36, 


ser aux 
rue Gallait, Bruxelles (Belgique). 
R. B. 
N° 8588. — Vous trouverez dans un 


prochain numéro, à la rubrique « Recet- 
tes Pratiques de l'Atelier », une réponse 
à votre question concernant le freinage 
d'un moteur asynchrone par injection de 
courant continu dans le stator. 

B. 
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Rodages Etats 
plus de surface 
rapides meilleurs... 


Corndon pur dans ses dimen- 
sions et sa forme naturelles. Les 
plans et lignes de clivage sont 
bien définis. Quelle que soit la 
dimension des grains des abra- 
sifs A.O. les angles sont parfai- 
tement conservés. 


BIBLIOGRAPHIE 


La Pratique des Industries Méca- 
niques se lient à la disposition de 
ses abonnés et de ses lecteurs pour les 
documenter gracieusement sur tous les 
ouvrages el publications techniques. 


Taillage-Rasage - Rectification des en- 
grenages, par L. Henry, Ingénieur 
A. et M. Sous-Directeur de l'E.NI. 
A.M. de Paris, et H. Pouret, Ingé- 
nieur A. et M. et E.S.E., Professeur 
technique à l'E.N.I.A.M. d'Aix-en- 
Provence. Un volume 16,5x25, 184 
pages, 195 figures, 16 planches hors 
texte, relié : 1.480 fr. Edit. Eyrolles. 


Ce livre décrit, dans leurs principes, 
les différents procédés de taillage, de ra- 
sage et de rectification des engrenages. 

es machines sont étudiées en partant 
d’une chaîne cinématique en perspective, 
qui permet une compréhension immédia- 
te du fonctionnement, réputé comme des 
plus complexe. Pour certains types de 
machines, choisis parmi les plus cou- 
rants, la description est complétée par 
l’explication de la conduite de la machi- 
ne : réglage, calculs des roues de divi- 
sion et d’avance, évaluation des temps 
d'usinage. 


Coloration des métaux. Bronzage - Pa- 
tinage - Oxydation - Marbrage - Iri- 


sation - Nielle - Teinture, par Jac- 
ques Michel, Ingénieur Chimiste. 
ke édition. Un volume broché de 258 


pages 12x18, avec 13 figures : 520 fr. 
Editions Desforges. 


Signalons en particulier l'intérêt du 
volume pour les fabricants de bimbelo- 
terie, tôlerie, petites pièces estampées ou 
repoussées; pour les orfèvres, bijoutiers, 
joailliers et autres travailleurs de métaux 
précieux; pour les antiquaires, numis- 
mates, et collectionneurs de bronzes ou 
d'étains anciens; pour les fondeurs, les 
forgerons et autres artisans des métaux 
communs, du mécanicien et du chaudron- 
nier à l’horloger et au ciseleur; enfin 
pour les chimistes et les électriciens spé- 
cialistes de dépôts électrolytiques... 


Cette nouvelle édition diffère des pré- 
cédentes par l’étude de procédés moder- 
nes, en particulier pour la phosphatation 
des métaux ferreux, pour l’oxydation sui- 
vie de teinture de l’aluminium et des 
alliages légers. 


Rechargement dur par soudage, par M 


Riddihough, M. Met. ARIC. F. 
LM. Traduit par L. Mendel, Ingé- 
nieur technicien A.ILT.C., Ancien 
Chargé de cours à l'Université du 
Travail P. Pastur de Charleroi et à 


l'Ecole Professionnelle de Mécanique 
de Liège. Une brochure, format 14 x 
22. de 158 pages et 81 figures. 1954. 
Prix : 1.100 fr. Dunod, éditeur. 


En écrivant cet ouvrage, l’auteur a eu 
pour but de donner à l’ingénieur soudeur 
ou à l'ingénieur d'entretien le moyen de 
réussir à résoudre chaque application 
dans les meilleures conditions pen: 
c'est donc un ouvrage à caractère essen- 
tiellement pratique et utilitaire, exami- 
nant la question point par point : forme 
et fonction de la pièce, choix du métal de 
base, choix du métal d’apport, choix du 
mode de rechargement, technique détail- 


lée de cette opération, méthodes de con- 
trôle et de parachèvement des pièces. 


L'éclairage par fluorescence et électro- 
luminescence. Extrait des Mémoires 
de la Société des Ingénieurs Civils de 
France, par A. Cusquel, Ingénieur- 
Constructeur : A. Givelet. Ingénieur 
E.S.E. : J. Wetzel, Ingénieur E.S.E. 
IV-52 pages 16x25, avec 35 figures. 
1954, Broché : 480 fr. Dunod, éditeur. 


Ecrit en collaboration par trois eve 
listes de la fluorescence : un ingénieur 
constructeur, un ingénieur éclairagiste et 
un physicien, cet ouvrage est probable- 
ment, malgré sa forme condensée, le plus 
complet qui ait été publié jusqu’à pré- 
sent sur ce nouveau mode d'éclairage 
dont les applications se développent à 
une allure vertigineuse. 


La première partie traite, avec de nom- 
breux schémas à l’appui, la question des 
bases physiques de la fluorescence. 


La seconde, consacrée à l’emploi des 
sources fluorescentes, traite la question 
du confort visuel, du meilleur appareil- 
lage à utiliser avec les tubes, et des a- 
vantages économiques de ce nouveau 
genre de lumière, avec de nombreux cal- 
culs à l’appui. 


La troisième partie enfin expose le 
EE de vue de l’éclairagiste, tant à 
’égard de la qualité, que de la quantité 
de lumière. 


Pour terminer, un appendice sur l’élec- 
troluminescence donne un 1 de ce 
mode original de production de la lumiè- 
re. 


(Voir la suite page VIII) 
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MANDRIN PORTE OUTIL FLOTTANT 
‘“QUICK CHANGE” 


à changement rapide par douilles au cône Morse N° | 
à 4, pour forets, alésoirs, porte-lames, tarauds, etc 
Travaille dans les deux sens: verticalement ou hori- 


DEMANDEZ NOTRE NOTICE DÉTAILLÉE 


ASSOCIATION 

DE CONSTRUCTEURS 
BRITANNIQUES 

DE MACHINES-OUTILS 


169, Quai de Valmy — PARIS (9°) 
Tél. : NORD 03-87 et 14-15 


Bibliographie /suite) 


Physique des vibrations, à l'usage des 
Ingénieurs. Mouvements vibratoires. 
\coustique. Optique physique. Ra- 
diations. par A. Fouillé, Professeur 
dePhysique-Electricité à lE.N.LA.M. 
d'Angers. Préface de Y. Rocaïd, Pro- 

Faculté des Sciences de 

Paris, Directeur du 

Physique de l'Eco'e 

 pa- 

figures. 1954 

5.400 f1 


lesseur à la 
l'Universilé de 
Laboratoire de 
Normale Supérieure. 
16x25 avec 566 
roché : 4.800 fr. : relié : 
Dunod, éditeur, 


es 


Divisé en quatre parties — étude des 
mouvements vibratoires et de leur pro- 
pagation, notions d’acoustique, optique 
physique, étude des radiations — cet ou- 
vrage embrasse l’ensemble des connais- 
sances nécessaires à l'ingénieur pour lui 
permettre de rattacher à des notions de 
base (en physique, chimie, mécanique) 
les phénomènes qui relèvent des vibra- 
tions en général. 

L'auteur ne perd jamais de vue qu’il 
s'adresse à des ingénieurs et qu’il doit 
exploiter les connaissances mathémati- 
ques et le sens professionnel du lecteur 
pour lui apprendre d’abord les lois fon- 
damentales, lui faire comprendre ensuite 
ses connaissances nouvelles en les rat- 
tachant, par la théorie, à des connais- 
sances antérieures, enfin lui permettre de 
calculer, c'est-à-dire de prévoir numéri- 
quement un résultat. 

Les applications numériques de la phy- 
sique des vibrations sont si nombreuses 
et si fréquentes, non seulement au labo- 
ratoire, mais à l'atelier même et sur les 
chantiers de construction, qu'un  ingé- 
nieur. quelle que soit sa spécialité, a au- 
jourd’hui besoin d'en avoir des notions 
claires, d’être guidé dans la résolution 
des problèmes qu'elle pose, et préparé à 
la lecture des travaux originaux et des 
publications techniques récentes. 

Aussi, cette Physique des vibrations. 
abondant en applications numériques, en 
formules. en énoncés de problèmes avec 
leurs solutions répond-il parfaite- 
ment aux besoins des ingénieurs et de 
lous les étudiants en sciences. 


M. Tompkins explore l'atome, par G 
Gamon, Professeur de physique théo 
rique à l'Université G. Washington. 
traduit de l'Américain par Geneviève 


Guéron. Edition revue par 
Une brochure format 16 x 22. 
pages et illustrations. 1954. 
#40 fr. Dunod, éditeur, 

Les grandes théories de la physique 
moderne évoquent bien souvent une idée 
d'aridité et d’abstraction. Pourtant le pro- 
fesseur Gamow, physicien éminent, est 
parvenu à nous exposer toutes les mer- 
veilles de la physique moderne sans que 
nous ayons l'impression de recevoir un 
enseignement ; tout d’abord dans son 
premier ouvrage : Monsieur Tompkins au 
pays des merveilles (où l’auteur nous par- 
le de la relativité, de l'Espace et du 
Temps), puis dans l'ouvrage qui vient 
de paraître sous le titre Monsieur Tomp- 
kins explore l'atome où l’auteur nous fa- 
miliarise avec les mystères de la science 
atomique. 

lout lecteur curieux, d’une culture mé- 
me moyenne, tirera agrément et profit de 
cette excellente vulgarisation. Elle ne 
laissera pas non plus indifférents les in- 
génieurs et les scientifiques. 


Auteur 
avec 
Prix : 


Vorrichtungsbau HE Teil (Construction 
de montages. 3° partie), par H. Haa 
ke. Un volume de 16x24, 6% pages 
avec 124 figures et tableaux. Sprin 
ger-Verlag, Berlin. 1954. 

Ce livre achève un ouvrage en trois 
parties sur la construction des montages 
d'usinage. Il donne surtout des conseils 
pratiques pour la conception, la fabrica- 
tion économique et le contrôle des mon- 
tages ainsi que pour leur meilleur utili- 
sation et implantation. 

Le dessinateur d'outillage trouvera 
dans cet ouvrage un grand nombre de 
conseils judicieux basés sur des principes 
généraux et rationnels qui lui permet- 
tront de concevoir des montages effica 
ces et bien adaptés aux cas les plus di- 
vers el aussi d'en assurer une réalisation 
dans les conditions les plus économiques 
par des procédés simples et rapides. 

Les directives concernant le contrôle 
sont celles qui s'appliquent à toute fa- 
brication en général; avec toutefois Île 
souci de ne pas obérer le prix de revient 
par une rigueur que des considérations 
pratiques ne rendraient pas nécessaire. 

Pour l'installation et l'implantation des 
montages, l’auteur passe en revue Îles 
principales considérations de rationalisa- 
tion qui leur assurent le maximum d’ef- 
ficacité. 

Enfin, la mise en œuvre des montages 


fait l’objet d’une discussion détaillée avec 
un grand nombre d'exemples classiques et 
spéciaux exposés clairement et enrichis 
d'une illustration abondante et très soi- 
gnée. 


Manuel du laboratoire routier, par R 
Peltier, Ingénieur en Chef des Ponts 
et Chaussées, Sous-Directeur du La- 
boratoire Central des Ponts et Chaus 
sées. Préface de A. Rumpler, Direc- 
teur des Routes au Ministère des 
Travaux publics. Un ouvrage relié 
toile, format 16x25. de 274 pages el 
69 figuies. Prix : 2.600 fr. Dunod 
éditeur. 

La technique routière est en pleine évo- 
lution. Cette évolution est même particu- 
lièrement rapide actuellement. Les essais 
de laboratoire suivent, et même souvent 
précèdent, cette évolution. 

Aussi bien cet ouvrage n'a-t-il pas la 
prétention d'exposer des règles définiti- 
ves, Imais seulement de faire le point de 
la technique routière, vue sous laspect 
laboratoire. 

Il a pour but 

1° d'indiquer aux ingénieurs routiers 
les principaux essais qu'ils devront effec- 
luer dans chaque cas concret qui pourra 
se présenter ; 

2° d'exposer Île processus 
exact de ces essais ; 

3° de guider les ingénieurs dans l'in- 
terprétation, toujours délicate, des essais 
de laboratoire ; 

4° de les conseiller au sujet de l’équi- 
pement des laboratoires locaux ou de 
chantier. 

Ce manuel, rédigé d’une manière aussi 
simple et aussi claire que possible, cons- 
litue un guide pratique des ingénieurs à 
tous les échelons des services et des en- 
treprises de Travaux Publics, aussi bien 
en France que dans FUnion Française. 


opératoire 


Rapport de la Mission de Productivité 
de L'industrie du Verre » aux 
Etats-Unis. Un volume, format 21%x 
27, 16 pages, illustrations. photos el 
dessins nombreux. Prix : 1.200 fr. En 
vente à la Fédération des Chambre: 
Syvndicales de l'Industrie du Verre, 
et à la S.A.D.E.P. 

Productivité des usines visitées 


« L: 


(Voir la suite page X VIII 


D” 
j 
© 
Li 
| 


DANS VOS 
FABRICATIONS 


DEMANDEZ UNE ÉTUDE,UN ESSAI SUR 


SOMUA 170, Bd Victor Hugo, S'OUEN-TÉL. 13-10 
AFMO 63, R. La Boëtie, PARIS - ELY. 30-40, 30.41 


WW 


WW 


W 


W 


W 


WW 


NN N 


N 


WW 


plus de 150 types de porte-outils disponihles 


NX NN N 

DE SÉRIE 

VE + NN 
NOËL ERNAL 
ALÉSAGES DE BROCHE DE 32 À 65m 


0 0 070 0 0 2,9 0 0,0 2 
0 0,0 0 0 0,0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
007070 0,0 0 0,0 0 0 0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0 00,0 
070 0 0707070 070 0 0 0,0 0 0 0 0 0,0 0,0 0,0 0 0,0 0,0 0,0 0,0 0 0,0 
0 0 0 0,0 0 0 0,0 0 0 0,0 0 0,0 0,0 0 0,0 0,0 0 0,00 
0 0 0 0 0 0 0,0 0,0 0,0 0,0 0 0 0707070000 0 0 0 0 0 0 0,0 0 0 0 0 
070 0 0 0 0 0 0,0 0 0 0,0 0 0 0 0 0 0,0 0,0 0 0 0,0 0,0 0 
707070 0 0 0 0,0 0 0 0,0 0 0,0 : 070 0,0 0,0 0,0 0,0 
0 0 0 0 0,0 0 0 0 0 0,0, 0 010 070.0 0 0 9 0,0 0,0 0,0 0,0 
0 0 0 0,0 0,0 0 0 0 0 0 0 0 070 0 0 0 0,0 0,0 0,0 0,0 
0 0 0 0 0 0 0,0 0 0 0 0 0 0 0 0 0,0 0,0 
0 0 0 0,0 0 0 0,0 0 0 0 0 0,0 0 0,0 0 0,0 
070 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 070 0 0 0,0 0 0 0,0 0 0,0, 
0 0 0 0 0 0,0 0,0 0 0,0 à 0 07070 0 0 0 0,0 0,0 0 
0707070700 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
0 0 0 0,0 0,0 0 0 0 d 0 0 0,0 0,0 0 00,0 
0 0,0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0,0 
0 0 0 0 0 0 0 0,0 0,0 3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
070 0 0 0 0 0 0 0 0 © : à À 0 0 0 0,0 ,0 0,0 0 0 0 
0 0 0 0 0 0,0 à 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0,0 0 0 0 
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 À 0 0 0,0 0 0 0 0 
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0,0 0 0 0 
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0,0 0 0 070 0 0 0 0 070 070 0 0 0,0 0,9 0 
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 7070 07070 0 0 0 0,9 0,0 0 0 © 
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0,0 0 
070 0 070 0 0 0 © 0 0.0 0 0 0 0 0 0 
= 0 0 0 0 0 0 0 0 0 à 0 0 0 0 0 0 0 0,0 0 0 0 0 
0 0 0 0 0 0 0,0, 0,0 070 0 0 0 0,0 0 0,0 
070 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0,0 
0 0 0 0,0 0 0 0 0 0,0, 0,0 0 
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0,0 0 0 
0 0 0,0 0 4 0 000 0 0 0 0 0,0 0,0 0,0 
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0,0 0 0 0 0,0 0,0 0 
0 0 0 0,0 0 0 0 0 0 0 0 0,0 
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0,0 0,0 
0 0 0 0 0 0 0 0,0 0,0 0 0 0 0,0 0, 0,0 0,0 
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
0 070.0 0 0 0 0 0,0 0 0 0 070 0 0 0 0 0,0 
0 7070 0 0 0,0 0,0 0 
07070 0 0 0 0,0 4 0 ,0 0,0 0,0 
07070700 070 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0,0 
0 0 0 0 0 0 0 0 0 
0 0 0 0 0 0 0 0 00 0 0 0,0 0,0 
0 0 0 0 0 0 0 0 | 0° 0 0 0 0 0 0 0 0,0 
0 0 0 0 0 0 0,0 | 4 
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0, 0,0 
0 0 0 0 0 0 0 1 
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0,0, 
| 0 0° 0 0° "0 0 0 0 0 0 0,0 0,9 
0 0 0 0 0 0 0 0,0 
0700 0 0 0 0 0 0 0 0,0, 
0 0 0,0 0 0 \ 0 0.0.0 0.0 0 0 0 0 0,0 
0 0 0 0 © 0 0 0 0 0 0 0 0 
0207070 0 0 070 0 0 0 0 
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0,0 0 0 0,0 ,0,0 
070 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
0° 0 070 0 0 0 0 0 0 © 3 
0707070 0 0 0,0 0 0 0 0 0 | 
07070 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0,0 0 
0° 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 \ 
"070 0 0 0 0 0 0 0 0 0,0 
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
0 0 0 0 0 0,0 0,0 0 0,0 0 
0 0,0 0 0 0 0 0,0 0 0, . 
0 02 0 0 0 0 0,0 0 0 0 0 
0 0 0 0,0 0 0 0 0 0 0 0 0 0, 
0 0,0 0 0,0 0,0 0,0 0,0 
000 0 0 0 0 0 0 0 0,0 0,0 0,0 Q 
0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0 0 00,00, 000 
0,0 0,0 0,0 0 0 00,00 » 
0 0 070 0 0 0 0 0,0 0 0,0 0 00 DO 
DOC . . 070 0 00 0 0 0 0,0 0 0 0 0 0 0 0,0 DO 
DO 
DOC] 
DOC 
DO DOC 
. Q BOOC 
qe 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0,0 0,0 
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
0 0 0 0 0 0 0,0 0, 0 à 
0 0 0 0 010 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0,0 
0 0,0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0,0 0,0 0 0 0,0 
07000 0,0 0 0,0 0,0 0,0 0,00 070 0 0 0,0 0,0, 
000,0 0,0 0,0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0,0 0,0 0,0 0,0, 
. 07070 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 070 0 000 0 0,0 0,0 8,0 ,0,0 
D 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0,0 0,0 0 0, 
0 0 0 0 000.0 0 0 0 0 0 0,0 0,0 0 0,0, 0,0 0,00 
0 


REVUE PRATIQUE DE L'INDUSTRIEL, DU DIRECTEUR D'USINE ET DE L'INGENIEUR 


TOME XXXVII N° 8 


PRATIQUE DES 
INDUSTRIES 
MECANIQUES 


Créée en 1913 


RÉDACTEUR EN CHEF: GEORGES LEVY #&, Ingénieur des Arts et Manufactures 


COMITÉ DE RÉDACTION 


J. BERGÈRE, Ingénieur des Arts et Manufactures ; Chef de la section des études des engrenages 
à la Société Hispano-Suiza. 

A. BUISSON, O. # Directeur général de l'Enseignement Technique. 

R. CAZAUD, Ingénieur C. N. A. M.; Docteur de l'Université de Paris. 

P. DUBOIS, Docteur ès-sciences chargé de cours à l'Institut de Chimie de Caen ; Directeur du 
Centre d'Etude des Matières plastiques. 

A. DUMAS, # Ingénieur des Arts et Manufactures ; Directeur g'' de l'Aluminium Français. 

F. EUGÈNE, Ingénieur Principal des Fabrications d'Armement ; Chef de la Section de Méca- 
nique Industrielle au Laboratoire Central de l'Armement. 

FIEUX, O. # Ingénieur des Arts et Métiers ; Ancien Président de la Société des Ingénieurs des 
Arts et Métiers : Ancien Président des Ingénieurs Civils de France. 

A FOUILLE, Ingénieur |. E. G.: Licencié ès-sciences : Professeur d'électrotechnique dans les 
Ecoles Nationales d'Arts et Métiers. 

A. KAMMERER, Ingénieur des Arts et Manufactures ; Docteur ès-sciences : Professeur à l'Ecole 
Centrale des Arts et Manufactures ; Ingénieur aux Laboratoires de Mécanique de la S. N. C.F. 

M. EDOUARD-LAMBERT, O. #% Anc. Président du Syndicat Général des Industries Mécaniques 
et Transformatrices des Métaux. 

LE BRETON, Ingénieur des Arts et Métiers: Ancien Chef de Service d'Outillage ;: Professeur 
technique des Ecoles d'Arts et Métiers. 

LEROY, Ingénieur E. P. C. I. ; Directeur de l'Office central de la Soudure et Institut de Soudure. 

A. LE THOMAS, O # Ancien Elève de l'Ecole Polytechnique ; Ancien Ingénieur du Gémie 
Maritime ; Directeur général du Centre Technique des Industries de la Fonderie. 

A. R. METRAL, O. # Professeur de Mécanique au Conservatoire National des Arts et Métiers et 
à l'Ecole Nat. Sup. de l'Armement : Président du Syndicat Général des Industries Méca. 
niques et transformatrices des Métaux. 

P. MORISSET, Anc. Elève de l'Ecole Polytechnique ; Direct. du Centre d'Information du Chrome Dur . 

P. NASLIN, Ingénieur Militaire de l' Armement. 

P. NICOLAU, O. Ingénieur Général de Classe des Fabrications d'Armement ; anc. 
du Laboratoire Central et des Ecoles de l'Armement : Directeur de l'Institut Supérieur 
des Matériaux et de la Construction Mécanique. 

J. PETRI, Ingénieur des Arts et Manufactures ; Ingénieur en chef de la Société Anonyme des 
anciens Etablissements Ch. Berthiez. 

A. PLU, Ingénieur des Arts et Métiers ; Ingénieur en Chef à la S. N. C. F. 

V. POMPER, Ingénieur E. P. V.; Ingénieur-Conseil en machines-outils. 

A. SOURDILLON, %# Ingénieur des Arts et Manufactures : Maître de Conférences de Métallur- 
gie et de Traitements Thermiques à l'Ecole Centrale. 


AOUT 1954 


———— PARAISSANT LE 10 DE CHAQUE MOIS 


FRANCE 


ÉTRANGER 


6 mois 1 an 
950 1700 


2200 r. 


PRIX DU NUMÉRO : 170 F. EDITEUR TÉLÉPHONE 
RÉDACTION: DANTON 0522 


DANTON 98-15 


ABONNEMENTS ADMINISTR 
EC AN ] CHÈQUES POSTAUX PARIS 75-45 


Choque demonde de chongement 


i d'adresse dot être occompognée de 
92, rue Bonaparte Paris (6°) LR 


3 
Pre 
: 
4 


PILOTE 510 
Entrepointes : 0 m 750 


Pilote 510 | Pilote 760 


15 à 25 Cv. 30 à 60 Cv. 
Entrepointes : 0 m 450 et 0 m 750 Entrepointes : 0 m 750 
Diamètre maxi. au dessus du banc : 355mm | Diamètre maxi. au dessus du banc : 390 mm 
PILOTE 510 
Autres modèles : PILOTE 510 S et PILOTE 760 S Entrepointes : 0 m 450 


pour applications spéciales Équipé d'un chariot supérieur droit 


Ces modèles sont livrés sur demande 
avec bas supérieur supportant 
un ou plusieurs chariots supplémentaires 
droits ou orientables 


H. ERNAULT-BATIGNOLLES 


PUBLICITÉ S.0.P. 169, RUE D’ALÉSIA, PARIS 14° - LECOURBE + 61-50 


= — 
ACYCLES À ss: | 


PRATIQUE DES 
INDUSTRIES 


T. XXXVII AOÛUT 1954 
SOMMAIRE 
Le tracé des pièces en fonte moulée (suite et fin), par |  Jauges à cadran (p. 25). | 
G. JOLY, Ingénieur-Conseil, Professeur à l'Ecole | 
supérieure de Fonderie et à l'Institut supérieur des Quelques machines d'outillages présentés à la foire de 
Matériaux de la Construction mécanique (p. 227). Paris : Rectifieuse plane d'outillage Bel (p. 252). — 
Machine à reproduire Graveco (p. 252). — Machine 
Nouveau tracé approché de l'ellipse déterminée par ses à roder verticale Gontier (p 282) — Tête multi 
axes, par À. BAHUAUD, Ingénieur des Arts et Mé- broche MBK (p. 252). — Affûteuse universelle hy 
tiers, Professeur de l'Enseignement technique (p. 232). draulique DVR (p. 252). — Plieuse Coletta (p. 252) 


— Petites presses hydrauliques LBM (p. 252). — 
Tronçonneuses pour métaux Alrox (p. 252). — Porte- 


Nouveau procédé pour aléser des trous profonds, par 
W. IWASCHEFF (p. 234). 


te | outils à serrage rapide (p. 252). — Porte-outils à 
Le V° Congrès des Fabrications mécaniques. Turin 9-15 blocage rapide Tripan (p. 253). — Marteau électro- 
octobre 1953 (suite et à suivre) (p. 238). magnétique Stoll (p. 253). — Groupes moto-réduc- 


teurs M.E.N. (p. 253). 


Détermination des forces nécessaires à l'emboutissage 
(p. 241). | Perfectionnement des poupées mobiles des tous (p. 253) 


La trempe par induction à haute fréquence; exemples | 
pratiques (p. 244). 


Recettes pratiques de l'atelier : Détermination des efforts 


| de coupe (p. 254). — Montage pour aléser deux 
| Coussinets à lubrification exclusivement hydrodynamique trous à Ja fois (p. 254). — Pour éviter l'extraction Le 
; (coussinets-portées) (p. 246). | de forets cassés (p. 255). — Expansion de tarauds i 

ti . 249 (p. 255). — Transfert sur presse à découper (p 

Embrayage à 00 née pue ne ) 255). — Mandrin à bille pour le dressage à la presse 

Colloques de l'Institut supérieur des Matériaux et de la | (p. 256). — Polissage de pièces forgées et matri- 


Construction mécanique : Méthodes et instruments cées par un jet d'eau contenant des particules 
de contrêle des calibres de fietages, par Ch. LE | abrasives (p. 256). — Ejecteur pour petites pièces 
BOURHIS, Ingénieur des Travaux d'Armement (p.250). | tronçonnées au tour (p. 256) 


La photographie de la couverture pe “eng une opération de moulage par le procédé Croning 
(mise en place de la plaque) {voir page 256) 


Tous droits de reproduction, même partielle ou sous forme rondensée, réservés 


FONDERIE 


Le tracé des pièces en fonte moulée 


(suite et fin) 


Nous achevons la publication de l'étude de M. G. Joly, Ingénieur-Conseil, Professeur à l'Ecole supérieure de 
Fonderie et à l'Institut supérieur des Matériaux ei de la Construction mécanique. La première partie comportait les cha- 
pitres suivants : 1: Elude des facteurs conditionnant la santé des pièces de fonderie. — 11: Etude des facteurs facilitant 
le moulage, et le début d'un troisième chapitre qui est poursuivi ci-dessous : Modifications de tracé permettant de réaliser 
économiquement des pièces saines. 


EXEMPLE IV seront probablement poreux, car il y a une trop grande 
de différence d'épaisseur entre le boisseau, qui sera usiné, 

les tubulures, qui ne le seront pas, et les brides qui sont 
à la jonction des brides et de la tubulure et les angles ? 


épaisses. 
La forme des tubulures en tromblon (fig. 25) permet 
d'avoir de forts congés dans les angles des brides, mais 


() Voir La Pratique des Industries Mé-aniques, t. XXX VII n° 7 
(juillet 1954) p. 195. 
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laisse encore subsister de trop grandes diflérences EXEMPLE V 
d'épaisseur. : 
La bielle représentée par la figure 27 est trop massive 


Fic. 24. Vanne 
J20L 
\ F1iG. 25. — Amélio- 
ration de tracé de la 
| vanne de Ja fi- 
3 gure 24. 
| 


Le tracé de la figure 26 est préférable. En effet : 
— la surépaisseur d'usinage du boisseau est réduite au 
minimum ; 


- le dressage des brides n'a été prévu que jusqu'aux 
boulons ; 


Fic. 26. Vanne 


— enfin, une nervure de 3 mm d'épaisseur accélère le 


refroidissement des angles P. 


Section AB 
| 
27. — Bielle 
mal tracée, 


Seclion AB 


et il sera difficile de l’obtenir saine. 


28. — Bielle 
bien tracée, 


Le tracé de la figure 28, dans lequel on a supprimé les 
masses des extrémités et modifié le bras en lui donnant 
un profil plus léger mais tout aussi résistant, donnera 
toute satisfaction au fondeur. La pièce, étant plus légère, 
sera moins coûteuse. 


ExEMPLE VI 


Le tracé de la figure 29 est également trop massif. 
La disposition de la figure 30 présentera les mêmes avan- 
tages que précédemment. 


Seclion AB 


150 


Fic. 29. - F1G. 30, — Toc correctement tracé. 


Toc trop massif. 


ExEmPLE VII 


La disposition de la figure 31 a l'inconvénient d'une 
très grande différence d'épaisseur. La disposition de la 


| 
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figure 32 supprime cette différence, mais il faut prendre sement de la partie C n'existe qu'au point bas du 
garde que la portion C ne soit pas trop rétrécie pour éviter  bossage. 
les dangers de porosité. Ce danger n'est toutefois pas 
très grand si la partie D est rectiligne, car le rétrécis- 


ExEmPLE VIII 


La poulie, représentée par la figure 33, ne peut pas se 
déformer sous l’action du retrait et on risque une crique. 


F1G6. 33. — Volant présen- Fic. 34. Volant à bras 
tant des bras rectilignes. courbes. 


“1G. 31. — Présence de 32. :galisation 
La figure 34 montre comment on doit modifier le tracé 
sionner des défauts. 


pour obvier à cet inconvénient. 


IV. — MODIFICATIONS DE TRACE FACILITANT LE MOULAGE 


Les exemples quifprécèdent ont mis en évidence les Le tracé de la figure 36 permet de supprimer le noyau 
modifications qui devaient être apportées au tracé des horizontal et de simplifier le noyau vertical. 


pièces pour les obtenir saines. Nous allons maintenant 
montrer comment il est possible de simplifier le moulage 
et, de ce fait, réduire le prix de revient des pièces. 


Exemple de simplification de noyaux 


La pièce représentée par la figure 35 nécessite l'emploi 
de deux noyaux délicats et difficiles à fixer dans le moule. 


+ 
| 


Porte- lanterne de tracé correct, 


Fic. 36. 


Exemple de suppression de parties démontables 


Les bossages représentés sur la figure 37 nécessitent 
l'emploi de parties démontables, qui risqueront de se 
déplacer et de donner, en fin de compte, des trous mal 
centrés dans les bossages. La disposition de la figure 38 
permet de fixer à demeure les bossages sur le modèle. 


Fi. 35. Porte-lanterne nécessitant deux noyaux 
pour le moulage. 


72 [PA 

= 

7 4 

/ \ ee 

V/z 

Sechen AB + 

lA | 

Noyau 

18 
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F1ic. 37. — Bossages 
mal tracés compli- 
quant le moulage. 


Fi, 38. Modifi- 
cation de tracé des 
bossages de la 
figure 37. 


| 


SN RÈ 
| 


Le moulage est simplifié et les risques de déplacement 
sont éliminés. Les figures 39 et 40 donnent l'exemple 
d'une modification de tracé analogue : le bossage de la 
figure 37 doit être démonté à chaque moulage, tandis 
qu'il reste fixé sur le modèle dans le tracé de la figure 38. 


| 

| 

| | 

| | 


F1G. 40, 
correctement 


Bossage 
tracé, 


39. — Bossage avec 
contre-dépouilles. 


Pièces encombrantes 


19 Dans certains cas, il est avantageux de prévoir deux 
pièces au lieu d’une. 


Exemple : Le moulage de la pièce représentée par la 
figure 41 nécessite l'emploi de châssis relativement impor- 


arne/ore 
41, (A gaucl). 

Pièce encombran- 
te pour le moulage. 
F16. 42, (A droite), 

Réalisation de la 
pièce de la figure 41 
en deux parties. 


Piece en 2 parles 


tants. En réalisant une pièce en deux parties (fig. 12), 
la fabrication est simplifiée. 


20 Dans le cas de la pièce représentée par la figure 43, 
si le fondeur veut éviter de mettre un noyau tout le long 
du bras, il est obligé d'employer un châssis très haut, ce 
qui conduit à utiliser un outillage disproportionné avec 
le faible poids de la pièce. En adoptant la section CD 
tout aussi résistante que la précédente, le dessinateur 
permet au fondeur de mouler la pièce dans de bonnes 
conditions. 


39 La figure 44 représente une pièce qui nécessite quatre 
noyaux encombrants. Le fondeur est obligé d'utiliser un 
châssis relativement important pour mouler une pièce de 
faible poids. 


La section b permet de supprimer les noyaux et d'em- 
ployer un châssis normal. 


Marques mal placées 


Les dessinateurs disposent fréquemment les marques 
des pièces à un endroit très gênant pour le fondeur. 


Dans le cas de la figure 15, par exemple, où le sens du 
moulage s'impose, il est tout à fait souhaitable que les 
marques soient placées sur le dessus de la pièce et non 
sur les côtés. 


Au cas où le sens du moulage serait moins évident, il 
y aurait intérêt à ce que le dessinateur laisse au fondeur 


toute liberté de choisir au mieux l'emplacement des 
marques. 


\ 
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Dans le cas de pièces destinées à être utilisées à l'état Cotes importantes 
brut de fonderie, il est souhaitable que le dessinateur 
Dans le cas de pièces destinées à être usinées, afin de 

faciliter le travail du fondeur et surtout celui de l'usineur, 


Variante 


Section 


Fc. 43. — Modification de profil facilitant le moulage.‘ 


précise les cotes qui doivent être respectées d'une façon 
plus précise que les autres. 


Fi. 45. Choix 150 
b  del’emplacement 

des marques. F1G. 44, — Modification d'un tracé permettant d'éviter quatre noyaux. 

a, Marques bien a, Portée à noyau indispensable pour assurer le calage du noyau 

placées. b, dans le moule, 

Marques mal pla- 

— il est indispensable que le dessinateur indique les sur- 


épaisseurs d'usinage et, autant que possible, les points 
de départ d'usinage. 


1330 


CONCLUSIONS 


Les quelques exemples ci-avant montrent comment 9° Disposer les marques en un endroit bien choisi pour 
on peut, dans de nombreux cas, améliorer le tracé des faciliter le moulage. 
o sr | 109 Préciser les cotes importantes, les surépaisseurs 
Les règles générales à suivre, en vue de faciliter le travail d'usinage et les points de départ d'usinage. 
du fondeur, peuvent être résumées ainsi : 


19 Dessiner des pièces d'épaisseurs aussi uniformes que 

possible ; à ce sujet, les épaisseurs à considérer sont celles # —.- + 

des pièces brutes et non celles des pièces usinées ; 

Fonderie el à l'Institut supérieur 

20 Si la destination de la pièce exige des variations des Matériaux de la Construction 

d'épaisseur, il faut en tout cas éviter les variations brusques. mécanique. 


30 Ne jamais prévoir d'angles vifs : les remplacer par 


de larges congés. 
B1BLIOGRAPHIE 


19 Eviter, autant que possible, les évidements de faible 


section complètement entourés de métal. - 
E. ROoNGERAY : La fonderie et le bureau d'études. Cours 

»° Eviter les tracés indéformables, assimilables à des à l'Ecole supérieure de Fonderie. 
systèmes triangulés. G. Héxox : Les liaisons techniques entre le fondeur et 
sa clientèle. Bulletin de l'Association technique de 


60 Réduire au minimum le nombre de noyaux et de 


parties démontables. Fonderie. | 
| G. Jouy : La fabrication de la malléable, Cours à l'Ecole 
7° Indiquer près du chiffre de cote si la dépouille doit supérieure de Fonderie 
être prise aux dépens du métal; sans indication parti- EF. Boussarp : Défauts de fonderie (Dunod, 1952) 
culière, elle sera généralement ajoutée. DEPouiLee : Journal d'Informations techniques des Indus- 


8° Chercher à réduire l'encombrement des pièces. tries de la Fonderie, n° 28, mai 1951. 
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DESSIN INDUSTRIEL 


Nouveau tracé approché de l’ellipse déterminée par ses axes 


Pour être assez exact, le tracé de l’ellipse exige la déter- 29 Introduire les corrections suivantes : 
mination de nombreux points, ce qui est laborieux, b? ] 
minutieux et fastidieux. Le raccordement des points a) Augmenter le petit rayon de courbure —de-dea, 
obtenus exige une certaine habileté. 

ce qui donne le centre corrigé 0, et le rayon 

Il existe un certain nombre de tracés approches par b? a 
arcs de cercles : Ceux à quatre centres sont par trop R « ‘ © 
inexacts dès que l'aplatissement de l'ellipse est sensible : 
ceux à huit centres exigent des constructions plus ou b) Diminuer le grand rayon de courbure 
moins compliquées. | 


a? 
— ( 
b 
ce qui donne le centre corrigé 0’, et le rayon : 


le 7 (a-b), 


Les principes qui nous ont guidé dans la recherche du "+ a — b 
nouveau tracé décrit ci-après ont été les suivants : , nl 
1° On se sert des centres de courbure correspondant 
aux sommets de l’ellipse. 


29 Pour obtenir un raccordement convenable des cercles 
correspondant aux sommets par des arcs intermédiaires, 
il faut corriger les centres de courbure en augmentant le 
petit rayon et en diminuant le plus grand. 


30 Cette correction doit se faire suivant des formules 
très simples, faciles à retenir et entraînant le minimum 
de calculs. 
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1° Les formules doivent être applicables quel que soit 

b 
l'aplatissement de lellipse (c'est-à-dire valeur — 
a 


— 


(b, Demi petit axe: 4, Demi grand axe). 

9 Le raccordement des arcs de cercles des sommets 
doit se faire par des arcs de cercle dont le rayon et le 
centre soient déterminés d'une façon simple, identique 


1. — Tracé ap- 
proché d’une ellipse dé- 
terminée par ses axes. 


2/3 


b 
quelle que soit la valeur de —. 
a 


6° La courbe obtenue doit évidemment serrer de près 
la courbe exacte. 
Ces deux corrections ont pour effet de rapprocher les 
Après de nombreux tâtonnements, guidés évidemment deux centres 0, et O0, du centre O de lellipse. 
par le raisonnement, et essais de différentes formules, un I 
résultat satisfaisant a été obtenu en procédant de là facon Les coefficients — et — sont faciles à retenir. 
suivante : 10 | 
30 Pour déterminer le rayon R, de l'arc intermédiaire, 


R—R 


1° Calculer les rayons de courbure théoriques aux 


b? a? 
sommets, soit — et : ou effectuer la construction 
a 


géométrique bien connue donnant les centres de courbure 
théoriques 0, et O, (voir fig. 1). 


232 
7 | 
/ | 
/ 
ë 
| 
L | 
| \ 
| / L | 
CI 
0 
R—R 


1954. 


Août 


LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES 


233 


Pratiquement : 


— Tracer les arcs de cerles de centres 0’, et 0’, et de 
rayons À, et 

— Porter BC — R.. 

— Mesurer la longueur C0’,, en prendre approximati- 
vement le tiers (à quelques millimètres près, par simple 
calcul mental) et le porter en CD au compas. 

— Sans changer l'ouverture du compas, tracer un arc 
de cercle de rayon CD, de centre O';. 

— Tracer un arc de cercle de rayon 0’, D et de centre 
0’, qui coupe le précédent en 0”, qui est le centre cherché 
de l’arc intermédiaire de rayon À;. 


Mener les rayons de tangence O',N et 0',P pour rac- 
corder par l'arc NP les arcs BN et PA, 


Résullat obtenu : 


La figure 2 montre le résultat obtenu pour des valeurs de 


b 
- allant de 0,2 à 0,8 par dixième. 
a 


b 
Pour — — 0,1, le résultat est satisfaisant sauf dans 
a 


la zone du petit rayon comme il apparaît déjà dans le cas de 
— — 0,2. Pour ces deux cas, il est indiqué de corriger à 


la main la courbe dans cette zone très réduite. 


b 
Pour — = 0,8, employer l’anse de panier classique qui 
a 


donne un résultat satisfaisant. 


FiG. 2. — Exemples 
de tracés, 


d'abord été tracées, 


les courbes ont 
puis les coordonnées des points des ellipses correspondant 
à des arcs variant de 10 en 10 degrés sur le cercle principal. 


Sur la figure 2, 


Pratiquement, la courbe obtenue est aussi exacte qu'une 
ellipse tracée par points par une méthode quelconque, 
parce qu'elle comporte peu de tracés que l'on peut alors 
soigner. 
Nota. 


Les coeflicients choisis 7 et 0 différent un peu 


de ceux qui auiaient donné la meilleure courbe mais la 
méthode aurait perdu de sa simplicité sans gain vérita- 
blement appréciable dans la précision. 

De même ces coeflicients auraient dû varier légèrement 


suivant les variations de -. Mais il aurait alors fallu un 
u 


tableau ou un graphique, dans l'impossibilité de se rappeler 
les coeflicients. Et les calculs auraient été plus longs. 


I faut d’ailleurs noter qu'il s'agit de: environ î 


ou environ 7, que le résultat obtenu par simple calcul 


mental est suflisant et qu'une petite variation des correc- 
tions ne conduit pas à une courbe très différente ou 
inacceptable. 

De même aussi, le tiers de ÆÀ,-— À, n'a pas à être 
‘alculé avec précision, on peut s'en éloigner notablement 
(dans certains cas on aurait pu prendre : 


R;—R, dés 


2 


TRACÉ 
THÉORIQUE 


OCCASIONNELS DI 
SUR LE TRACI 


AVANTAGES 
PAR ARC DE CERCLI 


1° Lorsqu'il s'agit de courbes parallèles (équidistantes), 
par exemple : 

a) Motif de ferronnerie en fer de largeur constante, 
dont l'extérieur, l'intérieur, ou la fibre moyenne, est une 
ellipse. 

b) Collerette rabattue autour d'un contour elliptique, 
ligne d’axes de rivets ou boulons, contour apparent de 
tore projeté obliquement, etc. 

Il suflit alors de modifier les rayons en conservant les 
centres obtenus dans le tracé de l'ellipse approchée. 


2° Lorsqu'il s'agit de tracer plusieurs ellipses homo- 
thétiques et concentriques, les centres seront déterminés 
pour l'ellipse la plus grande suivant la méthode et les 
autres par homothétie et intersections de parallèles 
menées convenablement. 


30 Si plusieurs ellipses sont homothétiques deux à 
deux, sans être concentriques, le plus simple est de les 
supposer concentriques et déterminer les centres comme 
précédemment puis de reporter les cotes à leur position 
réelle en s'aidant du parallélisme des lignes des centres. 
A. BanuaAUD, 
Ingénieur des Arts et Métiers, 
Professeur de l'Enseignement technique. 
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USINAGE 


Nouveau procédé pour aléser des trous profonds 


Dans la construction de machines, les cas abondent où l'on a à percer des pièces longues comme, par exemple, des 
arbres de navires, des colonnes de presses, broches de machines-outils, ele. Les pièces en question doivent être percées sur 
toute leur longueur. Beaucoup plus économique que le perçage usuel, qui transforme entièrement en copeau l'intérieur de 
l'alésage, le forage creux, au moyen d'un outil évidé, laisse subsister un noyau. Pour ce perçage « creux », ou « à noyau », 
on a procédé à des essais de vitesse, d'usure du mélal dur el de tenue de l'outil dont rend compte l'article suivant. 


L'obtention d'’alésages précis de grande longueur 
entièrement forés donne lieu à des difficultés qui dépen- 
dent du diamètre et de la longueur. Des résultats satis- 
faisants sont dus davantage au hasard qu'à l'observation 
de certaines prescriptions, desquelles, d’ailleurs, on ne 
peut attendre en toutes circonstances qu'elles garantissent 
des résultats incontestables. Voici quelques-unes de ces 
prescriptions : 

1° La longueur des perçages ne doit pas excéder cinq 
fois le diamètre et l'angle d'inclinaison hélicoïdale du foret 
doit être adapté à la matière travaillée. De l'inobservation 
de ce principe peuvent s’ensuivre les défauts suivants 

-— Les arêtes coupantes du foret sont détériorées. 

L'obturation des rainures de dégagement par les 

copeaux conduit à la rupture du foret. 

— Les copeaux doivent être artificiellement dégages. 

Le jeu du foret à l'intérieur de l’alésage augmente. 

— L'état de surface de l’alésage s’altère. 

— Le rendement de l’usinage décroît. 

20 Le foret doit être le plus court possible, 


30 Le foret doit avoir une dépouille de 0,1 mm pour 
une longueur de 100 mm. 

1° Le foret doit être guidé dans un ou deux canons de 
perçage. 

99 Il est nécessaire de percer en plusieurs fois par 
augmentation progressive du diamètre pour obtenir la 
concordance de l'axe géométrique et de l'axe réel du 
perçage. 

69 Dans l’alésage horizontal, une certaine flexion de 
la barre est inévitable; de ce fait, l’alésage avec une 
grande précision n’est possible que jusqu’à une certaine 
longueur. Des alésages de plus grande longueur doivent 
être obtenus soit en perçant les deux côtés de la pièce à 
la fois, soit en deux longueurs de la pièce. 

7° Percer en plusieurs passes : ébauche de perçage et 
perçage, ébauche d'’alésage et alésage. 

8° Percer avec une glissière dans une pièce accessoire 
forgée. 


On voit par là que le perçage «en plein » est un pro- 
cédé d'usinage défavorable. Tout l'intérieur de l’alésage 


est inutilement transformé en copeaux. Un procédé fon- 
damentalement différent consiste à transformer en co- 
peaux, au moyen d’un outil d'alésage creux, un anneau 
cylindrique en laissant à l’intérieur un noyau intact. 
L'expérience a montré que, dans le perçage en creux, le 
rapport d'usinage le plus favorable se produit lorsqu'on 
choisit un diamètre du noyau d égal à 0,63 D, D étant le 
diamètre de l’alésage (voir fig. 1). 


a 
Fc. 1. Perçages « en plein » et « en creux » 


On a soutenu, au contraire, que les meilleurs résultats 
pouvaient être obtenus non pas avec un rapport de 0,63 
mais avec un rapport plus élevé; en d’autres termes, 
plus le diamètre du noyau est important et plus cela est 
favorable à l’usinage, et dans ces conditions, la puissance 
nécessaire diminue aussi. 

La solution du problème revient à trouver le meilleur 
rapport entre la vitesse de coupe, la grandeur de l'avance 
et la profondeur de passe. L’enlèvement des copeaux est 
un facteur important et l'effort d'avance un facteur 
décisif dans l’accomplissement de l’usinage. La condition 
d'obtention d'alésage précis n'est pas seulement d’avoir 
un foret ou un alésoir bien affûté, mais aussi de mesurer 
convenablement la poussée d'avance afin d'avoir à la 
coupe. une poussée spécifique favorable, Les avantages 
suivants sont offerts par le perçage à noyau : 

19 Rendement maximum des machines et des outils 
avec des frais d'entretien minima. 

20 Elimination de l'ébauche et obtention d'emblée 
d'alésages à hautes qualités de surface et précision. 

30 Vitesse de coupe maximum avec une avance con- 
venable, largeur de coupe minimum de l'outil, durée de 
service maximum grâce à la bonne tenue des plaquettes 
de métal dur. 
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4° Poussée spécifique uniformément répartie sur la 
coupe ; élimination du point de vitesse nulle sur l'outil. 
9° Jeu minimum de l’alésoir (déviation de l'axe d'alé- 
sage). 
60 Puissance d'entraînement minimum. 
7° Pourcentage de rebut moindre. 
8° Indépendance de l'évacuation entièrement sûre des 
copeaux eu égard à la longueur du perçage. 
90 Consommation moindre de metal dur. 
10° Refroidissement convenable. 
11° Travail plus sûr même aux endroits non visibles. 


Le nouveau procédé de forage en creux est indépendant 
de la longueur et du diamètre de l’alésage et peu connu 
dans la pratique. C'est pourquoi il est souhaitable d'exa- 
miner les procédés jusqu'ici employés de forage « en plein 
ou «en creux » pour établir qu'ils devraient tous deux 
être remplacés par le nouveau procédé. 


Le premier modèle d’alésoir en creux était muni de 
deux couteaux, à savoir : un couteau d'attaque et un 


couteau arrière ; c'est-à-dire que la longueur du copeau 
était partagée en trois sections, celle du milieu étant 
enlevée par le couteau d'attaque et celles des bords par 
le couteau arrière. 


7 
Fi. 2. Alésoir « en creux » avec couteau d'attaque et couteau 
arrière, 
1, Noyau. —— 2, Couteau arrière. 3, Couteau d'attaque. 
4, Orifice, 5, Attaque. 6, Arrière. 7 et 8, Dispositions 


de taille, 


La figure 2 montre l’alésoir qui est fixé par des vis à 
la barre d’alésage. À et B sont les orifices d'évacuation 
des copeaux dans l’alésoir; ceux-ci continuent à être 
conduits sur toute la longueur de la barre d’alésage. Le 
couteau d'attaque est placé en À et le couteau arrière 
en B. La barre d’alésage est fixée à la boîte d'avance 
de l’aléseuse. Tandis que la pièce tourne, la barre d’alésage 
se déplace seulement suivant une direction axiale, L'eau 
de refroidissement est dirigée sur les surfaces de coupe 


à travers les orifices de la barre d’alésage et ressort par 
les dégagements des copeaux. Les couteaux ont des gorges 
brise-copeaux pour former des copeaux courts. 

Des essais récents ont cependant montré qu'on peut 
se dispenser des brise-copeaux. L'arrosage est important, 


d'autre part, éviter sûrement l'obstruction des 


dégagements. 


pour 


Dans l'alésoir décrit, deux couteaux travaillent en même 
temps. Pendant l'usinage, du fait de la structure irrégu- 
lière de la matière, une pression inégale s'exerce sur les 
couteaux. Pendant que le couteau d'attaque plus étroit 
supporte la plus grande partie de la pression, le couteau 
arrière qui travaille à sa suite est plusieurs fois surchargé, 
ce qui peut facilement provoquer la rupture du fragile 
métal dur. C'est pourquoi on choisit de préférence la 
disposition à de la figure 2. 

Les résultats des essais avec cet alésoir sont indiqués 
au n° 1 du tableau 1. On voit d'après cela qu'il était peu 
pratique ; la consommation de métal dur était extraordi- 
nairement élevée. 

Le tableau montre, dans la consommation de métal 
dur, un pourcentage élevé dù aux ruptures, provoquées 
par le choix d’une classe de Widia impropre. 

Si l’on considère, par comparaison, le travail au foret 
hélicoïdal, l'expérience montre, ou que la pointe du foret 
s'émousse sous l'influence de l'effort d'avance ? car, sur 
les arêtes coupantes du foret, se présentent différentes 
vitesses de coupe » depuis une valeur nulle jusqu'à x d n 
aux bords extérieurs, où que cette pointe se déforme, 
pet 


3. Rapports géométri. | 
ques dans le perçage par foret : - 
hélicoïdal. 

a b 


s'écarte de l'axe de perçage géométrique et prend une 
nouvelle position (voir fig. 3 a). Cela signifie que la partie 
centrale du foret n'exécute aucun travail de coupe propre, 
bien qu'il supporte le maximum de la poussée d'avance. 
Ce procédé d'usinage défavorable est, en tout cas, amélioré 
par la coupe dite oblique et la supertinition du foret. 


Pour les outils non tournants, on peut, en déplaçant la 
pointe d'une quantité au plus égale au 1/6 du diamètre 
d'alésage, la faire participer au processus de coupe. La 
pointe de l'outil décrit alors un cercle ; par ce moyen se 
trouve réduite l'influence nuisible de la poussée d'avance 
dans la partie centrale de l'outil (fig. 3 b). 


En liaison avec cette considération, on arrive au pro- 
cédé de forage en « creux ». Sur la figure 4 sont représentées 
schématiquement deux dispositions des couteaux. Dans 
la disposition 1 le couteau est éloigné de l'axe, Dans la 
disposition 2 il lui est adjacent. Dans les deux cas le dia- 


| 
| 
| | 
1 
-P' 
4 
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mètre d’alésage est D. Les couteaux enlèvent tous deux 
la même section de copeau Q, mais avec des largeurs 
différentes b, et b, correspondant respectivement à des 
épaisseurs À, et h,. Les vitesses de coupe » sont différentes 
aux points B, et B,, elles sont égales aux points À, et 
A, Sur les deux couteaux agit la force d'avance P qui 


soit assuré un bon dégagement des copeaux mais encore 
que soit éliminée la possibilité de jeu de l'outil. Les gui- 
dages de l’alésoir ne peuvent ici apporter aucune correc- 
tion. Les causes de jeu de l’alésoir résident ailleurs : c’est 
dans les arêtes coupantes, leur forme et l'angle de coupe 
qu'il faut les rechercher. Il n’a pas encore été déter- 


TABLEAU L. RÉSUMÉ DES Essais 
A : 
Puissance | Alésage Largeur Perfor- 
No Type de à noyau du mance Qualité 
d'alésoir marche copeau esage dur | de 
Usinage | Widia 
kW en plein mm mm mm/mn g/m m/h 
1 Fig. 2 —- A 22 90-210 12-16 60-80 0,8 S: 
2 » 5 —— A 22 120-170 18-24 20-30 1,2 Se 
J » D —— A 22 90-210 24-32 10-15 1,8 Se 
4 » 7 U si 60-70 | 150-200 9-12 
5 » 8 10 A 20 90 100-150 st 9 S, 
6 » 8 40 A 18 60-70 150-200 - 12 S; 
7 » 8 32 A 16 60 200-300 + 15 S, 


se répartit en poussée spécifique p sur toute la longueur 
de l'arête coupante. Par le fait que la vitesse de coupe 
en B, est » — 0, le couteau se trouve en ce point, comme 


1 2 
| 7 / FiG. 4. Rap- 
A, ports  géométri- 
ques dans les 
alésoirs à diffé- 
\ | } 
| tions du couteau. 
#750 3 


à la pointe du foret hélicoïdal, chargé sans couper, ce qui 
peut conduire à sa rupture. C’est pourquoi le perçage 
«en creux » est dans tous les cas préférable. 


A la place des deux couteaux de l’alésoir, d’après la 
figure 2, on n’a plus tard employé qu'un seul couteau. 


a 
5. Alé- 
soir creux avec 
couteau à trois 
tailles. 


1, Guides, 


Le système de refroidissement est resté le même. La forme 
du couteau (fig. 5) a été choisie telle que non seulement 


miné si le jeu est causé par la répartition inégale de 
la poussée spécifique le long de l'arête coupante ou par 
la forme de la coupe, dans laquelle, par exemple, les 
deux parties latérales a dans la figure 5 peuvent influen- 
cer la partie médiane c. 

L'alésoir creux de la figure 5, par exemple, a 120 mm 
de diamètre. La vitesse de coupe » au plus grand dia- 
mètre, au point À, est environ deux fois plus grande qu’au 
point B. Ces vitesses de coupe différentes sont, dans 
l’alésage au métal dur, très préjudiciables. L’épaisseur 
du copeau dépend de la nature de la matière et doit être 
déterminée par des essais. 

L'alésoir de la figure 5 n'est pourvu que d’un 
couteau qui est à trois tailles et travaille comme un 
couteau d'attaque (c) et deux couteaux arrière (a). L’axe 
de l’ensemble de coupe est entièrement symétrique par 
rapport à c. La forme de la coupe est de ce fait affûtée 


Fic. 6. Alé- 
soir à une lèvre. re 
1, Guides, 


de telle sorte que la tolérance parte non du centre de la 
pièce mais du centre du couteau. Un affûtage dissymé- 
trique (fig. 6) de la forme de coupe provoque le jeu de 
l'alésoir. Le jeu dans l’alésage peut être, au moyen de 
limites de cotes de l’ensemble de coupe (+ 0,02), maintenu 
dans des limites admissibles. L'alésoir doit être disposé 
de telle sorte que l’orifice de dégagement des copeaux 
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présente la plus grande section possible, Pour prévenir 
la déviation de l'outil, la barre d’alésage a été, pendant 
les essais, guidée dans une lunette. Le but de cette lunette, 
en positionnant l'axe de la barre d'alésage, était, suivant 
l'accroissement de la puissance développée par la machine 
et indiqué par un ampéremètre, de recentrer la barre 
d'alésage par un réglage correspondant. Le système de 
refroidissement employé jusque-là a été maintenu. 

Les résultats obtenus avec cet alésoir sont indiqués 
au n° 2 du tableau I. Ils étaient déjà sensiblement meilleurs ; 
la consommation de métal dur était cependant encore 
trop élevée. Elle était causée par : 

1° La différence des vitesses de coupe entre les points 
A et B du couteau. 

20 La trop faible valeur de l'avance. 


39 La trop longue durée de marche. 


Ces causes conduisent à une usure prématurée du 
couteau et à sa rupture précoce. 

Par l'accroissement de l'avance, le débit des copeaux 
se trouve multiplié. Ceci peut avoir pour conséquence, 
pour un débit égal du liquide de refroidissement et une 
section égale de l'orifice de dégagement, une obstruction 
de ce dernier. Bien que, par l'accroissement de l'avance, 
on obtienne un rapetissement considérable des copeaux, 
il faut s'attendre, pour des trous profonds, à une usure 
rapide des couteaux. Par le déplacement de l'arête cou- 
pante de 0,3 à 0,5 mm en dessous de la ligne de centre, 
la petite taille du copeau put être maintenue tout le long 
de l'alésage. C'est par là que se sont terminés les essais 
d'alésage « en creux » avec ce type d'alésoir. Les résultats 
donnés au n° 3 du tableau I n'étaient pourtant pas encore 
satisfaisants. 


A cette époque du développement a été présenté comme 
plus eflicace l’alésoir pour perçage «en plein » représenté 
par la figure 6 (Brevet allemand 743 355 de la firme 
Heller, Brème). Le refroidissement et le dégagement des 
copeaux s'effectuaient de la manière décrite plus haut. 
En raison des caractéristiques défavorables de l'alésoir 
visible à la figure 6, le refroidissement et le dégagement 
des copeaux furent radicalement modifiés (fig. 7) pour 
des alésoirs jusqu'à 20 mm de diamètre minimum. lei 
l'eau de refroidissement pénètre, à haute pression, comme 


Fac. 7. Alésoir 
à une lèvre amélioré. 
1, Guides. 


#750 
dans la figure 8, par l'intervalle laissé entre la surface 
extérieure de l’alésoir dans l’encoche X et la surface inté- 
rieure de la pièce en rotation, jusqu'à la surface coupante 
tandis que les copeaux sont entraînées dans le conduit 
intérieur S. 


Les résultats obtenus avec l'alésoir (fig. 7) avec entrée 
du liquide de refroidissement par l'extérieur et conduit 
intérieur pour les copeaux, étaient beaucoup plus favo- 
rables (n° 4 du tableau D). 


Après l'essai des types d'alésoirs présentés jusqu'ici 
et l'expérience montrant que l'emploi d'un couteau unique 
donne de meilleurs résultats, l’alésoir pour le perçage 


Nouvel alésoir creux amélioré 
trois tailles. 


8. 
avec couteau à 


en plein (fig. 6 et 7) a été transformé sur la base des consi- 
dérations énoncées ci-dessus en un alésoir creux (fig. 8) 
et muni d'un couteau à trois tailles déjà mentionné 
ci-dessus. 

Le liquide de refroidissement est encore amené, entre 
pièce et barre d'alésage, jusqu'aux arêtes coupantes et 
puis avec les copeaux ,par la barre creuse, vers une boîte 
de récupération des copeaux qui peuvent y être constam- 
ment surveillés quant à leur forme. 

Les numéros 5 à 7 du tableau I résument les résultats 
d'essais. En les comparant aux autres résultats (n° 1 à 4) 
on voit que le type d'alésoir représenté par la figure 8 
est actuellement le plus efficace, Voici les caractères prin- 
cipaux de ce type : 

— Couteau à une lèvre à 

Largeur du couteau minimum. 

Axes des couteaux d'attaque et arrière concourants. 
Angle de coupe correspondant à la forme du couteau. 
La vitesse de coupe nulle au centre de l'alésoir est 


trois tailles. 


évitée. 

Vitesse de coupe, avance par tour et largeur de 
copeau sont en accord. 

— Copeaux cassés court. 

Introduction du liquide de refroidissement par 
l'extérieur et éjection avec les copeaux par le centre de 
la barre d’alésage. 

— Diminution considérable de la puissance absorbée. 


Le nouvel alésoir devrait surclasser, du point de vue 
économique, le foret hélicoïdal à tranchants en métal 
dur rapportés. On peut grâce à lui obtenir des alésages 
longs de plus grand diamètre en une passe avec un meilleur 
état de surface et un jeu considérablement diminué. 


W. IWwASCHEFF. 
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LES GRANDES MANIFESTATIONS INDUSTRIELLES 


Le V° Congrès des Fabrications mécaniques 


Turix, 9-15 ocroBRE 1953 


(suile () el à suivre) 


Nous rappelons que dans des articles antérieurs (!) ont elé traités les points suivants : * Usinage par outils cou- 


pants ”, * Finissage ”. * Estampage ”. 


Dans de prochaines livraisons nous lerminerons ce compte-rendu du Ve Congrès des Fabrications Mécaniques 
par une analyse détaillée des communications relatives au * Soudage ”. 


MÉTHODES D'ASSEMBLAGE 


Il est peu de sujets aussi classiques que celui des 
méthodes d'assemblage en construction mécanique : les 
nombreux rapports présentés au Congrès montrent pour- 
tant qu'on peut encore y ajouter le fruit de nouvelles 
expériences. Deux groupes principaux peuvent être 
dégagés de ces travaux. Le plus nombreux comprend 
ceux qui ont trait aux perfectionnements apportés aux 
méthodes classiques ; le second consiste en des études 
consacrées au procédé récent du collage des métaux et 
autres matériaux, appliqué à la construction mécanique. 


PERFECTIONNEMENTS 
APPORTES AUX METHODES CLASSIQUES 


Du premier groupe de rapports se dégage l'idée direc- 
trice du gain de poids pour une même résistance, ce qui 
est bien une des principales préoccupations de la technique 
moderne, Dans le même groupe, qui traite particulièrement 
du rivetage et du boulonnage, on trouve aussi trois études 
sur les emmanchements pressés. 


L'utilisation des boulons à haute résistance 
dans la construction métallique 


Rapport du Dr. W. WoLr, Deultscher Stahlbau Verband, 
L'auteur insiste sur l'évolution récente du mode de calcul 
des boulons depuis l'adoption de plus en plus généralisée 
des aciers à haute résistance pour la fabrication de ces 
organes. Un des traits caractéristiques de cette évolution 
est la prise en considération des efforts de frottement 
ou composantes transversales dans la détermination des 
contraintes. Ces efforts de frottement développés entre 
les deux faces assemblées sont fonction de la tension 
élastique des boulons. La rigidité de l'assemblage soumis 


() Voir La Pratique des Industries Mécaniques, t. XXXVII, 
n° 3 (mars 1954) p. 67, n° 4 (avril 1954) p. 109, n° 5 (mai 1954) 
p. 138, n° 7 (juillet 1954) p. 213 et La Technique Moderne, t. 
XLVI, n° 3 (mars 1954) p. 88. 


à diverses contraintes était naguère rapportée uniquement 
à la section des boulons que l’on calculait en conséquence 
au cisaillement, à la flexion et à l'allongement. On tend 
de plus en plus actuellement à introduire dans le calcul 
la valeur du frottement qui vient alléger dans une notable 
mesure l'effort de cisaillement des boulons et permet par 
conséquent de diminuer leur section. Ces considérations 
conduisent à la recherche de la plus haute limite élastique 
pour le choix de la matière des boulons et à les faire tra- 
vailler sous la charge de tension maximum ; car l'analyse 
des efforts montre que cette tension ne varie pas sensible- 
ment lorsque les deux parties assemblées sont sollicitées 
par un effort opposé ne dépassant pas la tension initiale 
du boulon. En contre-partie, l'introduction de cette 
méthode de calcul oblige à tenir compte des couples de 
serrage et des moments de torsion parasites dus aux 
frottements. L'auteur recommande néanmoins l'emploi 
du boulonnage de préférence au rivetage du double point 
de vue de la rigidité et de l'économie. 


Connaissances récentes 
sur le rivetage en construction métallique 


Rapport du Dr. Ing. B. BRUCKMANN, du Comilé allemand 
pour la construction métallique. -- Dans le calcul des élé- 
ments rivetés, il était d'usage de déduire des sections 
travaillantes la section totale des trous qui la traversent. 
Cette méthode est évidemment favorable au facteur de 
sécurité mais ne rend pas un compte exact de la ré- 
partition des efforts et conduit à des sections surabon- 
dantes. C'est ce qu'ont montré des essais de contraintes 
sur des éprouvettes à joint riveté. Les résultats autori- 
sent une franchise dans la déduction des trous de rivets 
qui est de 15 °,, des charges totales pour les efforts sta- 
tiques. Dans le cas des efforts alternés, la franchise est 
réduite dans un rapport : 


effort maxi 
k — (en valeur algébrique). 
effort mini ( 8 que) 
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Assemblage par goupilles coniques 
et leur comportement en fonctionnement 


Turin. — Dans 


Rapport du Dr R. BiroLo, de 
remplacer, 


la plupart des cas, il est possible de 
dans les assemblages démontables, la clavette de coince- 
ment par une goupille conique (fig. 1). Ce mode d’assem- 
blage est très avantageux en ce qui concerne la simplicité 


Fi, 1. 


Coupes de la cheville et de son assemblage. 


L'auteur le recom- 


d'exécution et l'interchangeabilité. 
d'assemblage de 


mande particulièrement dans les 
pièces cylindriques concentriques. Pour l'employer avec 
profit, il faut cependant tenir compte d'un”certain nombre 
de facteurs, à savoir : 

La précision de l'assemblage, c'est-à-dire l'égalité 
de conicité de la goupille et de son alésage, une grande 
précision étant nécessaire dans le cas d'efforts alternés. 


La dureté superficielle des goupilles dont dépend la 
rigidité de l'ensemble. 

La structure du métal qui conditionne, en plus de la 
dureté, la résistance au cisaillement. Ce sont les aciers à 
structure perlitique qui donnent les meilleurs résultats. 


Assemblages pressés 


Dans cette catégorie d'assemblages, la rigidité de 
l'ensemble est assurée, non plus par interposition d'organes 
intermédiaires tels que clavettes ou goupilles, mais simple- 
ment par la résistance au glissement relatif due aux 


forces de frottement. 


Deux rapports d'ingénieurs suédois traitent de ce mod 
d'assemblage : Celui de M. S. TorNEBOHX, de la Svenska 
A.B. Bromsregulator, Malmô, étudie l'influence des états 
de surface des pièces assemblées à la presse. Il montre, 
par des résultats de mesures soigneuses ou essais sur un 
grand nombre d'assemblages différant uniquement par le 
fini des surfaces, que l'effort nécessaire à l'emmanchement 
est d'autant plus élevé que la rugosité est plus grande, 
contrairement à ce qu'on attendrait de l'application de 
la formule. On peut en conclure que l’emmanchement 
n’égalise pas les surfaces de contact. 


De son côté, M. ErLAND Bratrr, de S.X.F., Güteborg, 
montre par des exemples pratiques le perfectionnement 
apporté à la méthode de l'assemblage presse par l'emploi 
de l'injection d'huile à haute pression entre les surfaces 
en contact. Ce procédé s'applique au démontage comme 
au montage. Il ne peut toutefois être utilisé au montage 
que pour les emmanchements légèrement coniques. L'huile 
est introduite par des orifices ménagés dans la pièce 
extérieure ou dans la pièce intérieure préparées spéciale- 
ment. Un joint torique empêche les fuites et des rainures 
répartissent la couche d'huile et assurent son évacuation 
à la fin de l'emmanchement. Un drainage complet est 
important pour une bonne adhérence. 

Enfin, un exemple d'exécution automatique en grande 
série d'assemblages pressés est donné par le rapport du 
Dr.-Ing. C. TromBETrrA, de la société Olivelti, I fait la 
description d'une machine pneumatique à cycle auto- 
matique qui emmanche le moyeu dans un levier, perce 
moveu, dresse les faces, contrôle et essaie 


et alèse le 
l'ensemble. 


Jonction entre caoutchouc et métal 


’armi les différents modes d'assemblage, une mention 
spéciale est faite des assemblages déjormables élastiques ; 
c'est à quoi est consacré le rapport du Dr. Ing. PiRAGINO 
de Turin. Une comparaison est tout d'abord établie entre 
divers types d'assemblages déformables : ils sont tous 
constitués par un bloc de caoutchouc cylindrique creux 
maintenu par compression entre un manchon extérieur 
et un mandrin intérieur en acier. Le montage connu 
sous le nom de « Silenthloc » en est le type, Un perfec- 
tionnement y a été apporté par le montage « Extend 
bloc » dans lequel le bloc de caoutchouc est prolongé 
aux deux extrémités de façon à couvrir entièrement le 
mandrin intérieur et à absorber élastiquement les efforts 
axiaux. Dans ces montages, la liaison est assurée uni- 
quement par les forces de frottement. 


est enfin donné une description d'un dispositif spécial 
qui peut remplacer les ressorts métalliques hélicoïdaux 
pour la suspension des véhicules, Un anneau épais de 


> 


Fic. 2. Dispositif pouvant remplacer les ressorts hélicoïdaux (] 
pour la suspension des véhicules. 

caoutchouc est comprimé entre un manchon extérieur 4 
conique et un mandrin intérieur à double cône en à 


forme de diabolo (fig. 2). Ici, les liaisons consistent non 
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seulement dans les forces de frottement mais encore dans 
la déformation du caoutchouc incompressible. 
Ce dispositif amortit les chocs dans toutes les directions. 


LE COLLAGE 


Traitant des différentes méthodes d'assemblage, un 
second groupe de rapports est consacré à un procedé 
très ancien mais tout récemment introduit dans la tech- 
nique de la construction mécanique : Le collage. 


Le rôle des résines éthoxylines 
dans la technique moderne 


Rapport du Dr. E. PREISWERK, de la Ciba, A.G., Bâle. 
Une application retentissante du procédé de collage des 
métaux a été faite pour la première fois au cours de la 
construction de l'avion Comet où il a été appliqué même 
à des structures primaires. Cette expérience a consacré 
la valeur du procédé. 

Mais on ne se contente plus de coller ensemble des pièces 
d'un même métal; l'industrie fait maintenant appel à 
des procédés analogues pour unir des pièces de substances 
aussi différentes que les métaux, les céramiques, le verre, 
les matières plastiques, le bois, et ceci en éliminant la 
nécessité d'opérer sous pression tout en permettant une 
large tolérance dans l'épaisseur de la couche adhésive. 


La mise au point d'un nouveau produit : l'Araldilte, a 
permis de résoudre en grande partie ces problèmes. 
L'Araldite est composée de résines éthoxylines qui ont la 
propriété de durcir sans dégagement de produits volatils 
ni réduction de volume. Ses propriétés mécaniques et 
électriques rendent son emploi avantageux pour des 
applications très variées : 

- Assemblage à recouvrement de tôles ou profilés 

de matériaux divers, 

Accouplement de pièces tubulaires sans nécessité de 
pression et dans de larges tolérances sur les diamètres, 

Remplissage des intervalles entre éléments de faible 
épaisseur, 

Enrobage des conducteurs et 
enroulements électriques, 

Agglomération de 
vérulents, 

Imprégnation de pièces de résistance à âme en Lissus 
de verre, 

Obtention de mousses légères et résistant bien à la 
compression, 

Moulage de pièces isolantes à hautes caractéristiques 
mécaniques. 

Ces exemples montrent le parti que peuvent tirer de 
ce produit les diverses industries, en particulier la construc- 
tion électrique: et la construction aéronautique. 

Son emploi permet aussi de réviser la conception de 
certains ensembles en rendant leur fabrication plus simple 
et plus économique, spécialement dans les industries 
d'équipement ménager. 


imprégnation des 


matériaux granuleux ou  pul- 


Etude comparative des techniques de collage 


des métaux sur le bois 


Rapport de M. J. BroTHERUS, 1ng., Halli, Finlande. — 
Dans le calcul des assemblages entre métal et bois, la 
plus grande difficulté provient de la structure non homo- 
gène et non isotropique de ce dernier. En effet, la résistance 
du bois à une contrainte donnée dépend essentiellement 
de la direction de cette contrainte par rapport à celle des 
fibres. Dans le cas d'assemblages boulonnés, les concen- 
trations d'efforts sont particulièrement nuisibles et con- 
duisent à adopter des sections beaucoup plus fortes qu'il 
ne faudrait si les charges étaient uniformément réparties. 
La nécessité d’un compromis entre le poids et la résistance 
est particulièrement impérieuse en construction aéronau- 
tique et c'est pourquoi la technique du collage métal-bois 
a été introduite d’abord dans cette branche. 

Les adhésifs disponibles aujourd'hui sont déjà d'une 
telle qualité qu'on peut leur appliquer des contraintes 
non seulement de cisaillement entre les surfaces collées 
mais dans les autres directions. 

Pour déterminer le type et les dimensions des joints à 
adopter, on peut procéder utilement à des essais méca- 
niques sur des éprouvettes mixtes collées. On observe 
que les moments de flexion et les déformations par allonge- 
ment ne sont pas symétriques dans les deux parties. 


Tous les produits employés dans l'industrie sont des 


résines synthétiques qui nécessitent l'application à chaud 
et sous pression à des températures variant de 100 à 180°C 
et sous des pressions de 3 à 70 kg/em*. Leur choix devra 
donc dépendre des températures minima de distillation et 
de la résistance en compression des bois employés. 

Un matériel approprié à ces conditions doit être mis en 


œuvre : autoclaves ou presses avec plaques chauffées à 
la vapeur ou par lampes infra-rouges, induction à haute 
fréquence, etc. 

Les essais systématiques sur éprouvettes montrent que, 
dans la majorité des cas, la rupture se produit dans le bois 
et que les effets alternés de l'humidité et du séchage sur 
le bois n'altérent pas la résistance de l'assemblage. 

Malgré les frais d'équipement exigés par ce procédé, 1l 
tend de plus en plus à se généraliser. 


Influence de l’état de surface sur l’adhérence 
dans le collage des métaux 


Rapport de M. U. LiuxG, Ing. Stockholm. Des essais 
de traction ont été faits sur des éprouvettes d'acier doux 
assemblées en double cisaillement par des échines collées 
symétriquement de part et d'autre du joint. 

Les résultats sont très peu différents quel que soit le 
mode d'usinage des surfaces ; ils montrent toutefois un 
maximum d'adhérence pour une rugosité moyenne de 
4 à 8 microns. La résistance au cisaillement est en moyenne 
de 4 kg/mm* de surface collée. 
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TRAVAIL PAR DÉFORMATION 


Détermination des forces nécessaires à l’emboutissage 


L'emboutissage, étant l'opération faite pour rendre non 
développable une surface plane, nécessite une déformation 
plastique du métal mettant en jeu des efforts considérables. 

Pour en faire l'étude, on commence par l'examen d'une 
pièce géométrique permettant le calcul. On choisit toujours 
l'exemple de l'emboutissage d’une coupelle cylindrique à 
fond plat. Les résultats obtenus dans ce cas simple seront 
applicables aux emboutis pratiques comportant des 
portions cylindriques combinées à des pliages et, dans 
certains cas, à de l’étirage ou du laminage. 


I. - Emboutissage d’une coupelle cylindrique 


La figure 1 représente l'outil complet se composant de 
la matrice, du poinçon et du serre-flan. 


Le flan est un disque de tôle posé sur la matrice. Le 
serre-flan descend le premier, puis le poinçon. 


Fic. 1 Embou 
tissage d'une cou- 
pelle cylindrique à 
fond plat. 


Poincoa b, 
Serre-flan. — Ma- 
trice 


572 


On trace préalablement sur le flan deux ravons faisant 
un angle de 15°, Au cours de l’emboutissage : 

— sur le fond, ils restent sans changement ; 

sur les parois verticales, ils deviennent parallèles : 

— sur le bord sous le serre-flan, ils se rapprochent au 
fur et à mesure que le flan s'emboutit et que son diamètre 
diminue. 

Ces modifications donnent une indication sur le sens des 
contraintes créées dans le métal. Dans le bord sous serre- 
flan, il existe des efforts de compression dus au fait que 
la surface se réduit. Ces efforts tendent à produire des plis 
radiaux et sont d'autant plus élevés que le diamètre 
initial du flan est plus grand ou que la résistance à la 
compression du métal est plus forte. 


Dans les parois verticales, il existe des efforts de tension 
dus à la pression du poinçon sur le fond, Si la résistance à 
l'emboutissage créée dans le bord sous serre-flan est trop 
grande, il y aura arrachement du fond. 


DÉTERMINATION EXPÉRIMENTALE DES EFFORTS 
ET DES CONTRAINTES 


La force nécessaire à l'emboutissage se compose de trois 
Lermes : 

— effort de pliage de la tôl:, 

— effort pour vaincre la résistance au glissement de la 
partie du flan sous serre-flan, 

— effort proprement dit d'emboutissage, nécessaire pour 
obtenir la déformation plastique. 


A. E. Caserta et W. P. Blake ont, pour étudier ces 
efforts, embouti des coupelles cylindriques de 3,75 pouces 
(93 mm) en tôle de 1/16 de pouce (1,58 mm). 


«g/mm? 
100 , 


Fic. 2. — Graphique des con- 
traintes de pliage, de friction, de 
de tension dans les parois et de 
compression dans le rebord sous 
serre- flan. 

a, Flan découpé en étoile, — 

b, VPliage seul. — Pression sur 
le poinçon en kg/mm° sur la sec 
tion droite de la coupelle, — 
Rupture. — +, Contrainte de ten- 
sion pour 35 d'allongement. 
/, Contrainte de tension sur l'é- 
prouvette, calculée sur la section 
strictionnaire. 9, Contraintes 
de compression sur les bords 
(calculées). 

Les nombres placés sur les cour- 
bes indiquent les diamètres des 
coupelles. 


Un premier flan de 6 1/2 pouces (162 mm) de diamètre 
fut entaillé en étoile afin d'éliminer l'effort proprement 
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de 
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de 


dit d'emboutissage et de mesurer uniquement l'effort 
pliage. Le résultat est la première courbe en bas (fig. 
La courbe immédiatement au-dessus totalise l'effort 
pliage et la résistance au glissement sous serre-flan. 


Pour étudier l'effort total et l'influence du diamètre 
du flan, d’autres disques cylindriques de diamètre 9, 
o 1/2, 6, 6 1/2 et 7 (125 mm à 175 mm) pouces furent 
emboutis. Ce dernier a cassé. Les courbes du milieu de 
la figure 2 représentent les contraintes en fonction de la 
course du poinçon. 

Le faisceau de courbes presque droites dans le haut du 
graphique a été calculé. Les courbes donnent les valeurs 
des contraintes de compression à l’intérieur du bord sous 
serre-flan. 


Aux essais de traction, le métal utilisé avait donne 
limite élastique : 17,5 kg/mm*?; charge de rupture 
31,5 kg/mm?. Or, en calculant d’après les résultats d'embou- 
tissage, on a trouvé une charge de rupture moyenne de 
37,8 kg/mm? et une charge de rupture maximum locale 
de 66,5 kg/mm°® avec une striction de 65 °,. L'augmen- 
tation considérable de la charge de rupture provient de 
l'écrouissage important opéré par l'emboutissage. 


L'examen des courbes de la figure 2 conduit aux conclu- 
sions suivantes : 
— l'effort de pliage est de 7 kg/mm°, 
l'effort pour vaincre la résistance au glissement sous 
serre-flan est de 1,4 kg/mm?, 

- l'effort d'emboutissage proprement dit varie 
11,2 kg/mm*? pour un flan de 5 pouces (125 mm) à 29,1 
kg/mm? pour celui de 7 pouces (175 mm), 

les contraintes de compression dans le bord du flan 
resté sous serre-flan dépassent 70 kg/mm°. Elles paraissent 
élevées ; il ne faut pas oublier qu'elles correspondent à 
une importante déformation plastique et à un réarrange- 
ment des molécules du métal. 


de 


Les auteurs de ces expériences ont établi la formule 
qui relie la contrainte S; de traction dans les parois verti- 
cales de la coupelle à la contrainte S, de compression dans 
le bord du flan et au rapport D/d du diamètre du flan au 
diamètre de la coupelle emboutie. 

En raisonnant par analogie avec la pression d'ecla- 
tement d’un tuyau, ils sont arrivés à la formule : 


D -1) 


CALCUL DE LA FORCE D'EMBOUTISSAGE 
Cette force comprend un premier terme égal à la con- 
trainte totale dans les parois verticales soit : 
ris de St 


où d est le diamètre de la coupelle, e l'épaisseur de la tôle. 
Il faut y ajouter un terme correcteur C couvrant l'effort 


de pliage et de friction sous serre-flan. En reportant S: 
tiré de l'équation [1], on trouve, pour la force F néces- 
saire pour emboutir une coupelle de diamètre d avec un 
flan de diamètre D, la formule : 

D 


F=nrdeS (= —1+0C) [2] 

En partant des résultats exprimés dans la figure 2, les 
auteurs ont remplacé S. par la charge de rupture R et 
donné à C la valeur 0,3. Ils ont obtenu la formule ci-des- 
sous, satisfaisante pour des buts pratiques : 


F - [2 a] 


On peut comparer à cette formule celle qui est donnée 
par l'auteur allemand Ruhrman : 


F rdeR(=- 1)> 1,25 


Il est intéressant de pouvoir calculer la force maximum. 
C'est celle qui correspond à la valeur de la force appliquée 
par le poincon sur le fond de la coupelle qui cause un 
déchirement des parois verticales. C'est : 

Fm = d [4 R [3] 

On peut calculer la réduction du diamètre initial D du 

flan au diamètre final D, qui est : 
D — D 
D 

Pour l'acier dont les caractéristiques sont données ci- 
dessus, elle est de 59 °,, valeur égale à celle de la striction 
obtenue dans l'essai de traction. 

La réduction théorique calculée à partir des formules 
[2] et [3], possible par opération sans recuit, est de 50 °,, 
c'est-à-dire quand d 0,5 D. À ce moment, la contrainte 
de traction dans les parois verticales est égale à la con- 
trainte de compression dans le bord, qui elle-même 
dépasse obligatoirement la limite élastique. Si on y ajoute 
l'effort nécessaire pour le pliage et la friction, on voit 
que la contrainte sur les parois est élevée et entraîne un 
amincissement de la tôle. 

Le travail dépensé pour emboutir une coupelle de hau- 


teur À est de : 

W=/FhC [4] 
où C est une constante variant de 0,6 pour un embouti 
peu profond à 0,8 pour un embouti profond correspondant 
à une réduction de 50 °,. 


ROLE DU SERRE-FLAN 


Dans l’'emboutissage de coupelles cylindriques, le seul 
rôle du serre-flan est d'empêcher la formation de plis. 


La figure 3 représente une vue en plan (a) et en coupe 
(c) du flan. Les flèches indiquent la direction des contraintes 
internes qui, si le métal n'était pas serré, causeraient des 
plis (d et e). 
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Si le flan est épais (f), il résistera aux contraintes 


internes de compression ; il n'y aura pas formation de 
plis. Si le flan est mince (g) il flambera, ct il se formera 
des plis. 


Yvy 


<— M$ 572 
FiG. 3. — Réarrangement des volumes dans le bord sous serre 
flan (a, b, c,). Formation des prix (d, e). —— f, Flan épais. 


Flan mince. 


La pression du serre-flan doit être suflisante pour 
empêcher la formation du pli car, dès que celui-ci a com- 
mencé à se former, il se crée dans le flan une composante 
perpendiculaire qui augmente rapidement el souléverait 
le serre-flan. 

Pour des coupelles cylindriques, la pression nécessaire 
du serre-flan varie de zéro pour une tôle épaisse à 
un maximum du tiers de la pression d'emboutissage. 

En l'absence de pli, le réarrangement moléculaire pro- 
duit un épaississement du bord du flan. 


LAMINAGE DES PAROIS 


C'est le laminage entre le poinçon et la matrice qui 
permet de ramener les parois à l'épaisseur initiale du flan. 

Dans certains cas, on opère un laminage plus important 
pour obtenir des parois encore plus minces. Dans la fabri- 
cation des cartouches, on travaille de cette manière pour 
avoir des parois minces et un fond épais. Sur laiton, la 
réduction de section est de 35 à 68 °,, par passe. 

La force nécessaire au laminage est alors : 

où à est la diminution d'épaisseur comptée en mm et Æ 
la limite élastique du métal écroui. 


Ce terme est à ajouter à la formule [2] pour obtenir la 
force totale en cas d'emboutissage avec laminage. 


Le travail nécessaire au laminage des parois d'une 
coupelle de hauteur k est de : 


W=Fxh [6] 


formule applicable au cas des cartouches. 
Si on veut simplement corriger l'augmentation d'’épais- 
seur des bords du flan (variant depuis zéro au fond jusque à 
à l'extrémité du flan), on peut prendre la moitié seulement 
de la valeur de W. 
Ces valeurs doivent naturellement être ajoutées à la 
formule [4] donnant le travail d'emboutissage. 


II. - Emboutissage de pièces rectangulaires 
ou de formes quelconques 


Dans un embouti rectangulaire à coins arrondis, il y a 
déformation du métal dans les coins et simplement pliage 
des côtés du rectangle. 


4 Flan 
pour un emboulti rec- 
- 
tangulaire Ilustra- 


tion du déplacemeat 
du métal dans les 
coins 


La figure 4 représente un tel embouti, Les languettes 
dessinées dans un des coins indiquent comment il faudrait 
découper le métal pour former la boîte sans emboutissage, 
L'espacement entre elles donne une idée de la quantité de 
métal qui doit être refoulée dans l'emboutissage. 

Le flan doit donc être encoché dans les angles pour 
conserver juste la quantité de métal nécessaire, Il est 
représenté en traits discontinus 

Pour une coupelle cylindrique, la profondeur maximum 
par passe est égale au diamètre. Pour un embouti rectan- 
gulaire, elle est de six fois le rayon. 


CALCUL DE LA FORCE NÉCESSAIRE À L'EMBOUTISSAGE 


Nous avons vu que la force maximum est celle corres- 
pondant à l'arrachement du fond. On peut partir de la 
formule [3] en l'affectant de coeflicients. 

La force d'emboutissage est composée de deux termes, 
l'un — déduit de la formule [3] correspondant aux 
coins et égal à : 


2zxreRc, 


et l’autre correspondant aux côtés rectilignes : 
LeRC 


% 
LI LR 
a 
“ 
€ d 
“ 
“ 
LA “ 
e / 
| ‘= # 
IL 
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Au total, on obtient : 
F=eR(2rrG [7] 


Epaisseur de la tôle. 

Charge de rupture nominale à la traction. 

Rayon des coins. 

Longueur totale des parties rectilignes. 

Constante variant de 0,5 pour un embouti peu 
profond jusqu'à 2 pour un embouti de profon- 
deur égale à 5 ou 6 fois le rayon r. 

Constante variant de 0,2 pour un embouti avec 
très faible pression de serre-flan jusqu'à 1 dans 
le cas d’un flan trop serré. 

Les valeurs de C,; sont déduites des essais rapportés 
dans la première partie. Les valeurs de C, ont été estimées. 
Pour un embouti cylindrique, le maximum de €, est 
évidemment l'unité. Mais dans l’emboutissage d'un corps 
rectangulaire, il y a déplacement du métal des coins vers 
les parties planes, ce qui rend possibles des profondeurs 
d'emboutissage deux ou trois fois plus fortes tout en 
élevant la force nécessaire. Ceci justifie la possibilité de 
donner à la constante C, une valeur supérieure à l'unité. 

Le travail absorbé au cours de l’'emboutissage peut être 
calculé par la formule [5] en donnant à la constante C 
une valeur variant de 0,6 à 0,8 suivant la profondeur. 


CAS D'UN EMBOUTI PEU PROFOND 
A PAROIS NON VERTICALES 


Il est intéressant de calculer l'effort dans le cas d'un 
embouti peu profond, dans lequel les parois font, avec le 


flan, un angle inférieur à 900, 
C'est le cas représenté par la figure 5. 


Emboutissage d’une pièce peu profonde 
à parois non verticales. 


Pour obtenir la permanence de la forme de l'embouti 
et éviter le ressort de la tôle, il faut y créer une contrainte 
supérieure à la limite élastique du métal. 

Pour un embouti répondant à ces conditions, la force 
nécessaire est : 

F = LeE sin « 


Périmètre total du poinçon. 
Epaisseur de la tôle. 
Limite élastique du métal. 
Angle (aigu) de la paroi et du flan. 
Ce cas intéressant est celui de nombreuses pièces 
embouties pour la construction des carrosseries automo- 
pavillon, dôme de capot, porte de coffre. 


R.-J. B. 


biles : 


TRAITEMENTS 


THERMIQUES 


La trempe par induction à haute fréquence 
Exemples pratiques 


Les quelques exemples suivants donnent une idée 
suffisamment précise des possibilités de la méthode de 
trempe par induction à haute fréquence. Ils peuvent 
suggérer d’autres applications à ceux qui possèdent des 
installations H. F, 


1° Fraises genre Rotofield. — Des fraises de petite taille 
ont pu être chauffées en 3 à 18 secondes et le même enrou- 
lement a pu servir (fig. 1). Elles ont été refroidies dans 
l’eau chaude pour réduire les failles ou criques. Un plateau 
circulaire peut amener les fraises sous l’enroulement 
chauffant. Automatiquement un jet d'eau chaude la 
refroidit. 


29 Pinces de serrage de tours (fig. 2). — Ces mandrins 
traités sous une puissance de 4 à 6 KW convenaient pour 


des barres d'un diamètre de 12,7 et au-dessus. Avec un 
sélénoïde à quatre spires et sous 2,5 KW on remarque une 
certaine oxydation. On opéra alors en ambiance inerte. 
La déformation maximum relevée sur une série d’échan- 
tillons n’excéda pas 0,05 mm et fut jugée négligeable. 


30 Leviers de machines à écrire (fig. 3). — Seules les faces 
de ces leviers devaient être trempées, normalement à 
l’eau, étant en acier à 0,45-0,60 %, de carbone. La trempe 
à l'huile a donné de meilleurs résultats. Les spires furent 
enrobées de laine de verre pour éviter de les court- 
circuiter par un levier. La figure 3 donne le schéma du 
montage qui a servi à la trempe en série. Une cheminée 
amène les leviers qui reposent sur une trappe. Celle-ci 
s’escamote quand la température voulue est atteinte, pour 
laisser tomber la pièce dans le bain de refroidissement. 
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40 Dents de scies rapportées (fig. 4). — L'appareil de 
trempe en série est similaire à celui qui a servi pour les 
leviers de machines à écrire ; un séparateur dans la che- 
minée et dans l’enroulement permet la trempe simultanée 
de deux pièces. 


16 
L 38 à 
JS 
57 
Fie. 1. Trempe de | 
fraises. 
a Deux tours de tube FiG 2. — Trempe de 
cuivre de diamètre exté pinces de serrage de tours 


rieur : 4,76 mm. (La partie à tremper est 
Puissance : 2,5 kW. en traits épais). 
Temps : 6 s. a, Enroulement de qua- 


Dureté : 62 Re. tre spires de tube de cuivre 
Température: 8 10-860 °C. ae 4,76 mm sur un mandrin 
Refroidissement Eau de 44,5 mm. 

(chaude). Puissance : 2,5 kW. 
Matière : Acier à 1%, de Temps : 45. 


Dureté : 60 Re. 
800° C 
Huile. 


C 
Température : 
Refroidissement : 
Matière : Acier, 


Des fraises plus grandes 
peuvent être traitées de 
cette façon, 


Les dents sont en acier à 0,6-0,95 °, de carbone. 


Sous une puissance de 6 KW, on trempe 1 500 dents à 
l'heure à 56-60 Rec. 


9/8 
Es 


FiG. 3. — Trempe 
de leviers de machi- 
nes à écrire (La par- 

4 tie à tremper est 
hachurée). 

a, Enroulement (9 
tours de fil de €,35 
mm gaîné de fibre de 


| 


701,6 


verre). — 
c, Guide fixe, — d, Plate-for 
me, —e€, Bassin de refroidissement. 
Puissance : 2,5 à 6 kW. 
Temps : 8 à 55. 
Dureté : 60 Re. 
Température : 830° C. 
Refroidissement : huile. 
Matière : 


59 Tarauds pour machines (fig. 5). — Etant donnée la 
grande vitesse de chaufle, la surface en devient particu- 
lièrement dure tandis que l'âme en reste tenace, Des 
tarauds trempés suivant cette technique ont une résistance à 
la torsion six fois supérieure à la résistance de ceux qui 
sont trempés par la méthode ordinaire. En outre, l’enrou- 
lement de chauffage est conçu de telle façon que seuls le 
quatre pans et les filets soient durs. Le jeu entre l’iso- 
lant de l’enroulement et la pièce à chauffer doit être ré- 
duit au minimum ; néanmoins, il faut éviter de surcharger 


b, Micro-interrupteur. 


Acier à 0,45-0‘60 de C. 


l'appareil et de brûler les arêtes des pièces. Sous une 
puissance de 6 KW les temps de chauffage varient de 5 à 


Fic, 4 Trempe 

de dents de scie, Le 

montage est celui de (Oo _o 
la figure 3 | 
a, Séparateur 


25 secondes pour des tarauds de 2 à 19 mm. La difliculté 
particulière réside dans le fait que la température de trem- 
pe de l'acier rapide est voisine du point de fusion (respec- 
tivement 1275 et 13500C). Sur des forets, ce mode de 
trempe n’a pas pu être appliqué. 


60 Cémentation par induction. — La dent de pignon est 
un exemple typique de pièce ayant à résister à l'usure et 
devant avoir une âme tenace. Pour des aciers à faible 
teneur de carbone il faut cémenter les pièces. Le principe 
de l'induction est le suivant : La pièce est placée dans 
un enroulement. L'effet de chauffage est dû à l’action du 
champ magnétique entourant l'enroulement au passage 
du courant à H.F. et on peut localiser le chauffage par 
une adaptation appropriée. 


Diomètre Temps  Puissonce 
2 5 
{ 5 
4,75 7 / 
9 10 
15 15 
19 25 
F1G, 5. — Trempe de tarauds, 


Le solénoïde est arrangé de telle sorte que seul le filet et le 
quatre pans soient chauflés simultanément. 


7° Aciers trempants. — Le chauffage par induction est 
surtout concentré dans les couches superficielles des 
pièces, ce qui est évidemment idéal pour l'obtention d'un 
effet de couche « cémentée ». On ne pourrait guère négliger 
le flux de chaleur vers les parties froides. C'est donc une 
course entre la rapidité de chauffage des couches exté- 
rieures de la pièce et du flux de chaleur vers le centre. II 
faut donc chauffer rapidement pour ne pas excéder la 
profondeur de trempe proposée. 


Un examen de l'aspect théorique du sujet montre que 
la profondeur de pénétration du courant induit (done de 
l'effet de chauffage) est inversement proportionnelle à la 
racine carrée de la fréquence employée. Théoriquement, 
une trempe peu profonde devrait pouvoir être obtenue en 
augmentant la fréquence. La conduction réduit for- 
tement l'effet d'augmentation de fréquence. Quand la 
puissance disponible ne permet pas un chauffage simul- 
tané de toute la pièce, il est possible de faire passer cette 
p'èce dans le sélénoïde à condition de refroidir les parties 
chauffées directement à la sortie du sélénoïde. On peut 
traiter similairement toutes pièces à section constante, 
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CE 


LUBRIFICATION 


Coussinets à lubrification exclusivement hydrodynamique 
(Coussinets-portées) 


La lubrification des paliers de glissement va du 
graissage limite le plus simple à la lubrification hydro 
dynamique. 

La lubrification limite se fait lorsque deux 
solides glissent l’un sur l'autre, c'est-à-dire lorsque la 
charge passe directement d'un corps sur l'autre ; le 
lubrifiant ne sert qu'à atténuer le frottement. La lubri 
fication limite est caractérisée par de grands frottements 
et une usure considérable. C'est pourquoi elle n'est 
utilisée que dans le cas de faibles vitesses de glissement 
ou de très petites contraintes, c'est-à-dire lorsque l'usure 
est acceptable, comme par exemple pour les glissières 
de machines outils, les segments de pistons, etc. On 
obtient certaines améliorations en choisissant un lubri 
fiant approprié au matériau. Cependant, dans de nom 
breux cas pratiques, on est loin d'avoir résolu le pro 
blème d'une façon satisfaisante, Pour ce qui est de la 
lubrification limite, il subsiste encore de nombreux points 
obscurs, surtout en ce qui concerne le frottement et 
l'usure. Il faut signaler que toutes nos conceptions sont 
fondées sur des hypothèses qui sont à peine vérifiées, 
ou parfois même non vérifiées. Il y a peu d'espoir 
d'obtenir de bons résultats dans le domaine des lubri 
fiants tant qu'on n'aura pas expliqué complètement les 
différents processus. 


corps 


Pour les coussinets de glissement en grande vitesse, on 
utilise toujours la lubrification mixte, c'est-à-dire en par 
tie une lubrification limite et en partie une lubrification 
hydrodynamique. Suivant la charge, c'est l’une ou l'au 
tre de ces lubrifications qui l'emporte. Mais même ainsi, 
on ne peut pas satisfaire au rendement toujours plus 
grand exigé par la construction de machines et de mo 
teurs, surtout aux grandes vitesses. 

C'est pourquoi les constructeurs de coussinets s'ef 
forcent d'atteindre un régime de lubrification hydrody- 
namique. Ses propriétés spéciales permettent de le consi- 
dérer comme le moyen de lubrification idéal. Il est 
caractérisé par le fait qu'en intercalant une épaisse 
couche de lubrifiant, on peut faire passer la charge de 
l'arbre au coussinet. Le lubrifiant ne sert donc pas seule 
ment à atténuer le frottement, mais aussi à transmettre 
la charge. L'arbre frotte complètement sur la pellicule 
d'huile et l'usure est très diminuée. 

Mais tandis que la lubrification limite s'explique pour 
ainsi dire d'elle-même, il faut faire certaines hypothèses 


(1) Stahl und Eïisen. 


pour comprendre la lubrification hydrodynamique. 1 
s'agit ici purement d'un phénomène d'écoulement dans 
lequel le mouvement du fluide provoque une pression. 
Cette pression du liquide écarte ensuite l'arbre du 
coussinet, si bien qu'il arrive à flotter. 


La figure 1 montre les conditions d'écoulement dans 
le cas où le jeu entre l'arbre et le coussinet forme 
une parallèle, Le lubrifiant adhère mieux aux parois 
que les molécules d'huile entre elles. Les couches limites, 
c'est-à-dire les couches de lubrifiant les plus voisines 
des parois, ont la même vitesse que la paroi en question. 


| 


Fc. 1 Ecoulement dans le cas où le jeu entre l'arbre et le 
coussinet forme une fente de lubrification parallèle 


Les couches centrales ont des vitesses intermédiaires en- 
tre celles des deux parois et proportionnelles à la distan 
ce qui les sépare de ces parois. Dans le cas d'une fente 
parallèle et pour des forces centrifuges négligeables, la 
répartition de la vitesse se fait linéairement. La quantité 
de liquide passant par la fente de lubrification peut 
s'écouler de la même façon par chaque section de 
la fente. La couche de lubrifiant n'a aucune force por- 
tante ; elle ne peut supporter aucune charge hydrody- 
namique. Elle permet seulement de mettre en évidence 
l'écoulement par la fente. 


Si l'on rapproche l'arbre du coussinet, on obtient 
une fente excentrique (fig. 2) dans laquelle les sections 
sont modifiées dans le sens de la circonférence de l'ar- 
bre. Mais comme les quantités de fluide qui s'écoulent 
dans toutes les sections sont identiques, les lignes d'écou- 
lement en relation avec le développement de la pression 
sont comprimées. On peut imaginer que le phénomène 


| | 
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LLLLLE 


d'écoulement est constitué par deux écoulements jux 
taposés : 
1) Un écoulement purement mobile, amorcé par le 


mouvement de l'arbre qui provoque l'écoulement interne 
du lubrifiant (effet de pompe 


pression dû à la pression for 


du resserrement des lignes 


2) écoulement pai 
mée dans la fente par suit: 


l'arbre et 


entre 
lubrification excentrique 
Section la plus étroite 


Ecoulement dans le cas où le jeu 
coussinet forme une fente de 
a, Coussinet b, Arbre é; 


2 


d'écoulement et provoquant seulement l'écoulement ex 


terne du lubrifiant. 


Tandis que le premier écoulement ne se fait que 
dans le sens du mouvement de l'arbre, le second s'étend 
dans toutes les directions. Sa vitesse dépend de la 
pression produite et de la résistance à l'écoulement 
La superposition des deux types d'écoulement donne les 
répartitions de vitesse incurvées (partie gauche de la 
fig. 2a) et planes (partie droite de la fig. 2a). Si 
l'on réduit encore la section de fente la plus étroite, 
l'action du second type d'écoulement augmente à tel 
point que, dans certaines parties de la fente, l'écoulement 
ajouté l'emporte et provoque des écoulements inverses 
(fig. 2b et c). 


commence à 0 
très lentement 


La pression à travers l'arc de fente 
au début de la fente et croît d'abord 
(fig. 3) et puis vite ensuite, jusqu'à atteindre une valeur 
maximum après laquelle redevient nulle. On re 
marque également une augmentation de pression lorsque 
la fente se rétrécit, d'après les courbes de pression 
1, 2 et 3 des figures 2a, 2b et 2c. La faible crois 
sance du début des courbes de pression montre qu'en 
ce qui concerne la force portante, seul le domaine de 
30° joue un rôle important pour la position la plus 
étroite de la fente, de sorte que l'angle du coussinet 


elle 


est sans influence. La figuré 4 montre à titre d'exemple 
le champ des pressions, mettant en évidence la chute 
de pression sur les côtés. 

Pour avoir la plus forte pression dans le coin d'huile, 
débit de lubrifiant passant par la section 
laut en outre 


il faut que le 


minimum soit le plus grand possible ; il 


Fe. 3 Distribution de la pression dans la fente 


a, Origine de la courbe b, Pression €, Pression maximum 
d, Section la plus étroite e, Circonférence de l'arbre 


{, Extrémité de la partie portante du coussinet 


maximum, ce qui oblige 


que le débit soit freiné au 
Ces deux con 


à un écartement minimum des surfaces. 
ditions sont en opposition. 

Le coin d'huile doit avoir la pente la faible 
possible et ceci conduit à un jeu inadmissible. D'après 
W. Frossel, ce jeu devrait être en effet de 1,5 % 
du diamètre de l'arbre. 


plus 


Il était par conséquent nécessaire de distinguer l'ex 
lubrification et du 


centricité ou la pente du coin de 


F1G, 4. Champ 
de pression dans Île 


coin d'huile 

a, Pression b, 
Longucur c, Lar- 
geur 


jeu du palier, comme le faisait supposer l'observation 
faite au début et selon laquelle la pression se produit 
dans le domaine de 30°, jusqu'à ce que la fente de 
vienne la plus étroite possible, On peut ainsi placer 


sur la circonférence de l'alésage d'autres surfaces de 


= 
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glissement (fig. 5). Cette disposition des surfaces de glis- 
sement présente l'avantage de former entre deux sur 
faces de glissement voisines une zone qui n'est pas en 


Schéma du cous- 
sinet-portée 
Coussinet b. Ar- 


Fic. 5. 


rainures 
bonne 


contact avec l'arbre. On peut y placer des 
d'huile suffisamment grandes pour assurer une 
alimentation. 

La disposition de quatre surfaces de glissement sur 
la circonférence est la plus favorable pour les grands 
paliers, tandis que pour de petits paliers, il est pré 
férable d'avoir trois surfaces de glissement. 

Chaque surface de glissement donne une force. L'ar- 
bre non soumis à une charge est centré à nouveau. 
Lorsqu'on le charge, on rétrécit la fente du côté de 
la charge et on l'agrandit de l'autre côté. Par consé- 
quent, lorsque la fente est moins grande, la force 
augmente tandis qu'elle diminue de l'autre côté. 


Un palier de ce genre a les caractéristiques suivantes : 


1) Formation de nombreuses pellicules de lubrifiant 
réparties sur le pourtour de l'alésage ; suivant le sens 
du mouvement, il apparaît des forces portantes ou des 
forces d'appui. 

2) Pas de contact métallique entre l'arbre et le cous- 
sinet, donc pas d'usure. 


3) Une grande force portante (p compris entre 80 et 
200 kg/cm°). 

4) Une grande charge répétée, plusieurs fois supé- 
rieure à la précédente, qui dépend surtout de la durée 
des chocs et de la viscosité du lubrifiant. (A la force 
portante hydrodynamique s'ajoute la force de dépla- 
cement qui peut être très élevée). 


5) Peu de pertes par frottement (coëfficient de frot- 
tement toujours compris entre 0,01 et 0,005). On peut 
cependant avoir aussi des coefficients de frottement de 
0,001, mais il faut alors utiliser au maximum Ja force 
portante et avoir des surfaces plus lisses. Les essais 
de laboratoire permettent d'atteindre un coefficient de 
frottement de 0,0014. 


6) Adaptation à un 
maximum. La vitesse 


nombre de tours minimum et 
périphérique minimum essayée 


atteint 0,00005 m/s et la vitesse maximum 31 ms, 
sous une charge superficielle p 150 kg/cm*. Natu- 
rellement, on peut admettre des vitesses périphériques 
encore plus grandes. 

7) Marche silencieuse et 

8) Possibilités d'avoir un jeu de palier aussi petit 
que possible, sans que l'etfet de lubrification en souffre. 
Le jeu du palier atteint 0,01 % du diamètre de l'ar 
bre, tandis que, pour des paliers de glissement cylin- 
driques, il est toujours compris entre 0,1 et 0,2 %. 
Cette propriété offre des avantages, surtout pour les 
machines-outils. 

9) On peut utiliser comme lubrifiant tous les liquides 
ayant la viscosité nécessaire, qui ne s'évaporent pas 
à la température dont il s'agit et n'attaquent pas le 


effet d'amortissement. 


Fi. 6 Coussinet-portée avec lubrification par immersion 

matériau du palier. En général, la lubrification se fait 
par immersion (fig. 6) ou par circulation d'huile (fig. 
7), suivant les rapports du palier et du frottement 
ou de la chaleur. Il n'est pas nécessaire de prévoir 


=. 


4 S 


avec circulation 


d'huile. 


Coussinet-portée lubrification par 


une alimentation en huile sous pression lorsque les 
rainures d'huile sont pleines d'huile ou que le courant 
d'huile évacue la chaleur due au frottement. 


10) La 
d'après 


force portante hydrodynamique se calcule 


où P est la force portante en kg, n, la viscosité 
kg .s/m°, U, la vitesse périphérique de l'arbre en m/s 
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et C, la capacité de charge du palier. Cette dernière 
valeur dépend de la forme de la fente et peut être 
évaluée numériquement. 

Pour une vitesse périphérique donnée, la force por 
tante est encore influencée par la viscosité du lubrifiant 
compte de la variation de la viscosité avec 
surtout pour de grandes vitesses péri- 


en tenant 
la température, 


phériques. 
De très petites vitesses périphériques et des forces 
portantes élevées exigent de grandes viscosités. C'est 


pourquoi l'on utilise des huiles à 4000-1000@%E à 


20° C. A titre comparatif, lindiquons que les huiles 
lourdes pour moteurs ont environ 300 E à 20cC. 
KER. 


Embrayage à commande pneumatique ‘ 


Le principe de l'embrayage pneumatique Atrflex ré 
gonflement d'une chambre à air annulaire 
A qui une liaison entre deux cylindres concen 
triques, faisant ainsi embrayage ou freinage suivant 
le montage réalisé. Cette chambre à air, renforcée par 
anneau concentrique pourvu 
l'admission d'air 


side dans le 
crée 


du tissu, commande un 
de blocs de friction C qui, 
comprimé dans la chambre, mettent en contact le cy 
avec le cylindre secondaire. La vitesse 
est admis dans la chambre règle la 
blocs de frottement 
comportent une âme en 
extérieure collée 
à la chaleur. 


grâce à 
lindre moteur 
avec laquelle l'air 
douceur de l'embravage 
de construction spéciale et 
amiante et une garniture 
une très grande résistance 
truction a été établie pour éviter tout transfert de 
leur à la chambre à air. 

On peut aisément transformer cet embrayage en frein 


Les sont 
possédant 
Leur cons 


cha 


| 
1 
D 
/ Z 
| 
L 
1 Embrayage pneumatique 


d'embravage par com 
pression travaillant une d'air de 6,7 à 
8,5 kgem*. La chambre à air est située entre Île 
cylindre-carter extérieur B cet les blocs de frottement C. 
contact de la chambre au 


La figure 1 montre un type 


sous pression 


Ceux-ci sont maintenus au 


(1) The Engineer, 


de petits ressorts plats D, qui prennent appui 
acier traité Æ. Ces 
rigide entre les flas 


moyen 
sur des 
barres sont manière 
ques du carter extérieur, De la sorte, la chambre à air 
n'a pas d'autre effort à fournir qu'à vaincre la poussée 
réactions étant transmises par 
torsion. La chambre est 
deux arrivées 


barres de torsion en 


montées de 


des ressorts, toutes les 
les blocs et les barres de 
maintenue en simplement 
d'air F symétriques sur un diamètre. 

parvient à la chambre par une cana 
l'arbre d'où elle se 
arrivées F. A 
joint rotatif 
monté sur 
base 


place par les 
L'air comprimi: 
dans le centre de 
alimenter les 
l'air par un 
G et un carter H 
évitée par un joint Æ à 
compensée par un ressort. 
cinq ans 


lisation percée 
divise en 
entrée dans 
comprenant un € 
billes. Toute fuite est 
de carbone dont l'usure est 
Des embravages fonctionnent depuis plus de 


deux son 


l'arbre, 
Tps 


pour 
passe 


sans qu'on ait eu à changer ce joint, pas plus que 
la chambre à air ou les blocs de frottement. Le cons 
tructeur souligne également que le réglage et l'en 
tretien sont à peu près nuls. 

L'air nécessaire est fourni par un poste de com 


pression qui peut être proche ou éloigné, et qui peut 
alimenter un ou plusieurs embravages. Des essais ont 
conditions dures. On cite Île 
manœuvres d'em 
forte charge. La 
483° C. Après 
démontage 
des élé 


des très 

procédé à 

minutes 
jante atteignait 


été faits dans 


suivant : on à quarante 


bravage en 6,5 avec une 
température de la 


nombre 


alors 
semblables, le 
d'aucun 


un certain d'essais 


n'a montré aucune trace de fatigue 


ments, Spécialement de la chambre à air. On cite 
aussi des embravages montés en 1945 dans une pa 
peterie et commandant des arbres de 228 mm de 


diamètre, tournant à 150 t'mn et transmettant 1 000 ch 


jour et nuit pendant 150 heures par semaine et conti 
nuant à fonctionner sans défaillance, D'autres modèles 
tournent à 1200 t mn sous 800 ch, et des modèles 


spéciaux ont été étudiés pour la commande de presses 
freins spéciaux, 
précision 


mécaniques, en combinaison avec des 
assurant un fonctionnement d'une 


Le type à expansion existe pour 


grande 


les puissances com 


prises entre 1/2 et 300 ch et le tvpe à compression 
pour les puissances comprises entre 2,5 ch et 3 000 ch 
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Colloques de l’Institut supérieur des Matériaux 
et de la Construction mécanique 


MÉTHODES ET INSTRUMENTS DE CONTROLE DES CALIBRES DE FILETAGES (') 


par M. CH. 


LE Bouruis 


Ingenieur des Travaux d'Armement 


L'objet de cette communication n'est pas de faire un 
exposé complet de l’état actuel de la question du contrôle 
des calibres de filetages, mais d'indiquer seulement 
l'importante contribution apportée depuis quelques annees 
à la solution de ce problème par le Laboratoire central de 
l'Armement, notamment en vue du contrôle des instru- 
ments vérificateurs pour les filetages coniques. 


Après avoir rappelé la réalisation par la Section tech- 
nique de l’Artillerie (?), il y a une cinquantaine d'années, 
de la machine Perrin qui permettait de mesurer, à moins 
de 1/100 de mm, le pas et le diamètre sur flancs des 
calibres de filetages par comparaison aux broches à bouts 
sphériques et cylindres du système d’étalons à bouts de 
l’Artillerie, M. Le Bourhis passe en revue, successivement, 
les réalisations les plus récentes du L.C.A. pour la mesure 
des différents éléments des filetages : Diamètre sur 
flancs; pas; demi-angle ; diamètre à fonds de filets ; 
diamètre sur sommets troncaturés. 


19 DIAMÈTRE SUR FLANCS 


L'auteur décrit la forme moderne du comparateur à vis 
micrométrique établi pour la mesure en atelier du diamé- 
tre sur flancs. Cet appareil est applicable aux tampons file- 
tés courants de moins de 80 mm de diamètre. 11 est muni 
d'un support flottant et d'un indicateur de contact à 
amplification mécanique par bilame, réglé pour l'effort 
de mesure de 250 g. Sa précision est de + 1 micron. 


Pour les tampons filetés coniques, dont le poids est 
généralement élevé, un comparateur à micromètre flottant 
a été réalisé. La méthode ne diffère de celle utilisée au 
National Physical Laboratory que par le mode de locali- 
sation du plan de calibrage, qui, au lieu d'être repéré 
par traçage sur le filet voisin, est mis en place sur le 
comparateur au moment de la mesure. 


Pour les bagues filetées cylindriques, un petit compa- 
rateur portatif a été établi, qui permet de mesurer, dans 


() Colloque du 9 novembre 1953. 

(?) Etablissement auquel était rattaché, avant la création du 
Service des Etudes et Fabrications d’'Armement, l’Atelier de Précision 
qui fait actuellement partie du Zaboratoire central de l Armement. 


des conditions de rapidité et par suite d'économie — 
remarquables, les diamètres sur flancs d'une série de 
bagues filetées, par comparaison à une bague type, éta- 
lonnée sur la machine M.U.214 B de la S.1.P., avec 
une précision de + 2,5 microns. Ce petit appareil, qui ne 
pèse qu'environ 100 g, est muni de touches sphériques. 


Le diamètre sur flancs des bagues filetées coniques 
n'est pas mesuré, l'usage étant de définir le diamètre de 
calibrage par la mesure de la pénétration du tampon 
fileté dans la bague. 

Le L.C.A. s'est alors attaché à réaliser un instrument 
spécial, d'emploi commode, pour mesurer la conicité 
sur flancs, laquelle est affectée d'une tolérance parti- 
culière. Cet instrument, convenant à des bagues dont le 
diamètre peut atteindre 500 mm et la longueur 100 mm, 
donne la conicité à + 3 microns par mesure de l'écart 
entre la génératrice théorique et la génératrice réelle. 


Il permet en outre de mettre en évidence les défauts 
de perpendicularité de l'axe du filetage avec la face de 
référence. 


20 Pas 


Le mesureur de pas établi par le L.C.A. pour les file- 
tages coniques comprend un palpeur à touche sphérique 
dont le déplacement est repéré au moyen d'une tête de 
mesure du type Abbe. Le bâti porte un plateau sinus 
recevant la bague ou le tampon et permettant d'en 
orienter la génératrice à mesurer suivant la direction de 
déplacement de la touche. La précision de cet appareil 
dépasse largement les incertitudes dues aux aberrations 
microgéométriques des surfaces contactées. 


39 DEMI-ANGLE 


Fidèle au principe adopté jadis dans la machine Perrin, 
le L.C.A. a réalisé, pour la mesure du pas des tampons 
coniques, un appareil simple qui procède par comparaison 
du profil du flanc au profil d'une pointe conique à l'angle 
nominal du filet. L'observation se fait avec une lunette 
au grossissement 30. Il est tenu compte de la déformation 
de l'angle, due à l'inclinaison de l'hélice, lorsque le rapport 
du pas au diamètre dépasse 1/10. Sur des tampons ayant 
un flanc bien rectiligne et présentant un bon fini, la 


Août 1954. 


LA PRATIQUE DES INDUSTRIFS MECANIQUES 251 


dispersion des mesures pour des observateurs différents 
ne dépasse pas + 1 minute pour le pas de 6 mm et 
2 minutes pour le pas de 1 mm. 

Pour les bagues coniques, il a été remédié aux sujétions 
el aux causes d'erreurs inhérentes à la méthode des 
empreintes, en établissant un profilomètre (qui peut être 
éventuellement transformé en profilographe) permettant 
de relever l'erreur superficielle de forme des filets. 


19 DIAMÈTRE A FOND DE FILETS 


Le L.C.A. s'est surtout attaché, pour le moment, à 
mettre au point une méthode simple et sûre pour l'examen 
des fonds de filets. 

Un dispositif a été établi pour prendre des empreintes 
des fonds de filets par écrasement sous une charge relati- 
vement faible de pointes coniques en cuivre où aluminium 
recuit, Ces empreintes sont ensuite examinées au micro- 


scope. 


59 DIAMÈTRES SUR SOMMETS SAILLANTS TRONCATURES 


La mesure de ces diamètres ne pose aucun problème 
particulier pour les filetages cylindriques usuels. 

Pour les tampons coniques, le L.C.A. met en œuvre les 
« Blocs Micyl », palpeurs auxiliaires qu'il a créés pour la 
mesure des cones et qui comportent, comme élément de 
mesure essentiel, un demi-cylindre dont la face plane 
vient au contact de la surface conique à mesurer. 

Un dispositif simple a enfin été réalisé pour la mesure 
du diamètre dans le plan de la face de référence, côte 
grande base. 

L'ensemble de ces outillages, dont la commodité d'em- 
ploi s'allie à la rigueur de conception et à la perfection de 
réalisation, place notre grand laboratoire national, dans 
la ligne de ses lointaines traditions, en tête des progrès 
actuellement réalisés dans la technique du contrôle des 
calibres de filetages coniques. 

A. 


Jauges à 


cadran 


Ces instruments ont été plus spécialement conçus pour 
le contrôle des pièces de turbines à gaz. L'une d'elles, 


|| Sa 
| 
{ 
Le } 
NI 
Fic, 1, — Jauge pour le contrôle des grands diamètres. 
A, Corps. B et C, Supports d'espacement, — D), Contact fixe. 
E, Corps de comparateur, — F, Arrêt fixe longitudinal, — 6, 


Tige intercalaire standard en place. 


pour le contrôle des grands diamètres (fig. 1), se compose 
d'un corps À en alliage léger. Elle repose en trois points 
sur des galets qui sont montés dans des supports amo- 


vibles B et C. Ces supports B et C ont chacun un autre 
galet sur un plan situé plus haut et peuvent être réglés 
pour permettre la mesure sur un plan inférieur. L'appui 2) 
est fixe et la dimension à mesurer est fixée au préalable 
à l’aide de tiges étalons. Un berceau de mise au point 
est fourni avec l'appareil. Le point F est fixe et l'insertion 
d'une tige convenable G donne la longueur désirée. 


Des variantes de ces jauges à cadran sont les jauges 
pour le contrôle des dents de disques de rotors (denture 
en pomme de pin) et d'intervalles de palettes ou aubes. 
La forme en est adaptée à l'usage et elles peuvent recevoir 
une poignée-pistolet avec gachette qui commande le 
retrait des galets de contrôle à chaque engagement. Ces 
galets sont montés sur ressort à l'extrémité de la tige de 
l'instrument et communiquent leur déplacement au 
cadran par l'intermédiaire d'un bras. Pour la vérification 
des intervalles de palettes, un contact est plat tandis 
que l'autre est hémisphérique. Les tiges porte-galets 
sont interchangeables et la mise au point avant le contrôle 
eflectif a lieu à l’aide de bagues ou autres pièces-étalons. 


S. 


L1 [4 
Ce qui se publie à l'étranger 
Nous prions nos lecteurs de se reporter, ci-après, 
dans les pages numérotées en chiffres romains, à notre 


rubrique : «Ce qui se public à l'étranger» où ils trou- 
veront des analyses d'articles sélectionnés. 
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Quelques machines et outillages 
présentés à la Foire de Paris 


RECTIFIEUSE PLANE D'OUTILLAGE PIERRE BEL 


La table est montée sur galets pour le mouvement longitudi- 
nal. Pour le transversal, la meule se déplace d'un mouvement 
axial. Capacité : 530 x 250; Meule tangente travaillant à l'eau. 
Une molette est placée de manière que l’on puisse retailler 
la meule instantanément. Cette particularité permet l'usinage 
très rapide de tous les aciers traités extra-durs sans les brûler. 


MACHINE A REPRODUIRE GRAVECO 


Cette machine est du type à pantographe oscillant dans un 
plan horizontal et dans un plan vertical. Le bâti porte deux ta- 
bles supportées par deux colonnes à crémaillière pour le régla- 
ge en hauteur et placées du même côté par rapport au col de 
cygne du bâti. L'une des tables sert de support au gabarit 
de reproduction: l'autre sert de support à la pièce et elle est 
pourvue de deux mouvements rectangulaires à commandes ma- 
nuelles; grâce à ces mouvements et à la possibilité de bloquer 
le pantographe de façon que l'axe de la tête porte-fraise soit 
vertical, on peut utiliser la machine comme une fraiseuse or- 
dinaire. 


MACHINE A RODER VERTICALE GONTIER 

Les Ets Gontier ont réalisé une machine verticale dans laquel- 
le la broche est commandée par dessous. Le mouvement alter- 
natif vertical est commandé hydrauliquement à vitesse réglable: 
un dispositif mécanique permet de déplacer la course en mar- 
che ou à l'arrêt et d'en faire varier l'amplitude. Le mouvement 
de rotation de la broche est variable de façon continue de 23 
à 250 t/mn. Deux volants co-axiaux permettent de déplacer 
la table pour le centrage suivant deux directions rectangulaires, 


Cette disposition assure une grande rigidité au rodoir et une 
précision accrue du travail tout en améliorant la visibilité et 
l'accessibilité. 


TETE MULTIBROCHE MBK 


Cette tête, adaptable sur tous les modèles de perceuses, se 
compose d'un corps cylindrique monté dans l'axe de la broche 
de la machine et d’un plateau circulaire tournant sur un plan 
de joint à 45° avec l'axe du corps cylindrique. Ce plateau est 
muni de quatre à six mandrins — suivant le modèle — disposés 
tout autour du plateau, de telle sorte que l'un d'eux se trouve 
exactement contré sur la broche de la machine et entrainé par 
elle, les autres devenant immobiles. Cet appareil permet de 
percer à plusieurs diamètres, aléser, lamer, tarauder un trou 
sans avoir à déplacer la pièce entre deux opérations. L'entrai- 
nement et l'arrêt peuvent être obtenus automatiquement. 


AFFUTEUSE UNIVERSELLE HYDRAULIQUE DVR 
Cette machine est conçue pour l'affütage de tous les outils 
à mise rapportée en carbure. Elle est à commande hydraulique 
et se compose d'une table à deux chariots — longitudinal et 
transversal — qui se déplacent alternativement devant une 


meule montée sur un support qui peut aussi être animé d'un 


mouvement vertical alternatif, Le porte-meule est à deux têtes 
opposées et peut être muni d'une meule pour l'ébauche et 
d'une autre pour la finition. 


On utilise l’une ou l’autre par une rotation de 18o° du porte- 


meules suivant son axe vertical. 


Le chariot longitudinal, placé au-dessus du chariot transver- 
sal porte une tourelle permettant des rotations suivant trois 
axes rectangulaires. Ces mouvements, combinés avec ceux du 
porte-meules, permettent d'affûter complètement tous les outils, 
v compris les fraises à outils rapportés. 


PLIEUSE COLETTA 


Le bäti et la table sont exécutés en tôle épaisse. Les élé- 
ments sont assemblés par boulons et soudure à l'arc. La lon- 
gueur des lames est de 2,200 m avec un passage de 2,300 m 
entre montants. Le sommier a une section de 175 x 240 et il 
est manœuvré par deux vis. 


La largeur du bord tombé peut être au minimum de huit à 
dix fois l'épaisseur de la tôle avec un rayon intérieur minimum 
de 2,5 fois cette épaisseur, La capacité maximum est de 5 mm 
d'épaisseur pour une largeur de 600 mm. 


PETITES PRESSES HYDRAULIQUES LBM 


Les presses LBM présentaient une gamme nombreuse dans 
les petites puissances (0,5 à 20 tonnes) susceptibles de s'adap- 
très divers. 


ter à des travaux 


Leur structure est monobloc, en tôle soudée, et leurs éléments 
sont interchangeables et facilement remplaçables. 


La commande automatique peut être réglée suivant un cycle 
préétabli avec une cadence donnée. Le plateau fixe peut être 
remplacé par un plateau revolver susceptible d'accroître la pro- 
ductivité. 


TRONÇONNEUSES POUR METAUX ALROX 


En plus d'une tronçonneuse alternative classique, Alrox pré- 
sentait une machine à ruban monté sur bras oscillant. Cette 
machine permet le tronçonnage rapide de barres de fortes sec- 
tions, jusqu'à 210 x 310, en toutes longueurs. La vitesse de cou- 
pe est réglable par paliers de 13 à 62 m/mn. Le ruban est en- 
tièrement protégé par un carter construit avec le bras oscillant. 
La pression de coupe et la limitation de la descente du bras sont 
assurées par une commande hydraulique réglable. Un étau et 
une butée de coupe permettant le tronçonnage d'équerre ou 
d'angle à 0,3 mm près. 


PORTE-OUTILS A SERRAGE RAPIDE 


Le dispositif Multiflix comporte une tourelle fixée sur le cha- 
riot transversal du tour et orientable autour de l'axe de fixation. 
Cette tourelle présente un secteur cylindrique muni de te- 
nants verticaux servant de glissière à un bloc interchangeable 
dans lequel l'outil est serré au moyen d'une glissière ou d’un 
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alésage avec fente. Le bloc est réglable en hauteur au moven 
d'une vis de butée, 

Ce dispositif permet d'exécuter une série de pièces À opéra- 
tions multiples car chaque outil peut demeurer serré dans son 
bloc et est remis pour la pièce suivante exactement dans la 
même position sans qu'il soit nécessaire de refaire le réglage. 


PORTE-OUTILS A BLOCAGE RAPIDE TRIPAN 


sut 


Ce système utilise une tourelle triangulaire à 60 montés 


le chariot transversal du tour de façon à présenter une face 


normale à l’axe de la broche et une face à 30° avec celle-ci, Les 
deux faces sont munies de rainures verticales à queue d'aronde 
qui permettent d’assembler le porte-outil proprement dit, lequel 
est réglable en hauteur au moyen d'une vis de butée. 

Un grand nombre d'opérations peuvent ainsi être exécutées 
sur la même pièce avec les outils correspondants serrés sur 
leur bloc amovible, qui leur assure au remontage une position 
rigoureusement identique. 


MARTEAU ELECTRO-MAGNETIQUE STOLL 


L'énergie est communiquée à l'outil-poinçon, masse, burin, 
ete. par l'intermédiaire d'un  solénoide  électro-magnétique. 
Cette énergie est économisée du fait qu'elle n'est mise en œu- 
vré que pendant le temps strictement limité à son utilisation, 
c'est-à-dire suivant des impulsions courtes et de fréquence ré 


glable. 


GROUPES MOTO REDUCTEURS M.E.N. 


Les groupes M.E.N, <e composent d'un moteur étanche de 
faible puissance (0,5 ch à 1 500 t/mn) ou (0,3 ch à 1 000 t/mn) 
qui entraîne une boîte à six vitesses suivie d'un réducteur à vis 
tangeante de rapport 1/37. 

Ce groupe, d'un poids de 20 kg, donne à la sortie les gam- 
mes de vitesses de 42 - 33 - 27 - 22 - 13,5 - 8,6 t/mn ou 27 - 
23 - 17 - 8,0 - 7,4 - 5,5 t/mn. 


La poupée mobile est un organe du tour auquel les 
constructeurs semblent ne pas avoir porté toute leur 
attention. Il serait pourtant susceptible, par des perfec- 
tionnements judicieux, d'exécuter des opérations acces- 
soires. 

On peut, en général, reprocher trois défauts à cet 
organe : La patte qui sert à bloquer la poupée sur le 
banc est fendue avec un jeu considérable pour le passage 
du boulon de blocage et pend sous le banc, ce qui pro- 
voque souvent des cahots ou une inclinaison de la poupée 
quand on la fait glisser. Un second défaut est particulier 
aux bancs à un guide en V et une glissière plate : lorsque 
la patte de blocage est desserrée, la poupée n'est alignée 
que par son propre poids, ce qui présente un inconvénient 
lorsque la poupée mobile porte un alésoir lourd ou un 
porte-outils revolver. Le troisième défaut a trait à la 
rapidité et à la commodité du blocage qui laissent souvent 
à désirer. 


— | \ Fic. 1. Dispo- 
1 — |2 | sition de la patte 
ÂE= | de blocage de la 
A | 3 poignée sur le 

al banc. 
| 4 \ 1, Ecrou de la 
douille. — 2, 
| 4 5 \ Ecrou. — 3, Pou 

mp pée mobile, 4, 
| Semelle. 5, 
Banc. 6, 
Douille, — 7,Patte de blocage. — 8, Boulon, 


Pour éviter l'inclinaison de la poupée pendant sa 
translation, la patte a été modifiée de façon à se trouver 
constamment guidée verticalement par une douille épaulée 
sous la poupée et vissée par-dessus dans un écrou toujours 


() The Machinist, 18 avril 1953. 


serré. La patte de blocage demeure ainsi parallèle à elle- 
même (fig. 1). 


Fic. 2. Dispositif maintenant l’ali 
gnement de la poupée. 

1, Poupée, — 2, Extrémité arrière. 
3, Banc, Coulisseau., 


PLAN OU 
COULISSEAU 


Un coulisseau en bronze fixé à l'arrière de la semelle 
(fig. 2) évite l’ébranlement de la poupée et la maintient 
alignée. 

4 
{ 
U 


| 


Fic. 3. — Dispositif de serrage instantané, 
1, Pour régler le serrage. 2, Goupille, — 3, Tige amovible, réversi- 
ble, — 4, Goupille en haut, — 5, pour desserrer. 


Un serrage instantané est assuré en remplaçant l’écrou 
de blocage ordinaire par un écrou crénelé muni d'un 
rochet manœuvré par une tige à poignée cémentée de 


même que l'écron (fig. 3). 
B. T. 


| 
Perfectionnement des poupées mobiles des tours (? PL 
L 
| 4 3 1 
| 
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RECETTES PRATIQUES DE L'ATELIER 


DÉTERMINATION DES EFFORTS DE COUPE 


Nous répondons ci-dessous à la question suivante posée 
par un de nos lecteurs (1): 

Pourrail-on m'indiquer un ouvrage relatif aux efjorts de 
coupe et à la puissance nécessaire pour l'usinage sur les 
diverses machines : Tours, fraiseuses, machines à lailler les 
engrenages, elc.? Je voudrais y trouver la solution de pro- 
bl mes tels que celui-ci : 


J'ai à tailler un pignon avec couteau Fellov. Le pig on 
élant centré sur mandrin et bloqué entre collerette et mandrin, 
rondelle et écrou, quelle formule permet de dé'erminer la 
longueur de la clej nécessaire pour bloquer l'écrou, de telle 
sorte que l'effort développé par le couteau Fellow ne puisse 
décaler la pièce ? 

A. R. 


Il n'y a pas d'ouvrage traitant des puissances nécessaires 
pour l'usinage sur diverses machines. Par contre, le sujet 
des efforts de coupe a été traité par différents auteurs, 
dont l'un des plus sérieux est Kronenberg. Son premier 
livre, Zerspanungslehre, a été édité avant la guerre par 
Julius Springer. Le Tool Enginers Handbook, édité par 
Mac Graw Hill, reprend exactement ce qui a été dit dans 
le texte allemand. 

On reproche à Kronenberg d'avoir simplifié exagéré- 
ment le problème en ne tenant compte que de la section 
du copeau et de l'angle de pente d’affûtage ; mais, en 
relisant son livre, on trouve écrit en toutes lettres que 
cela ne s'applique que tant que le rapport entre profondeur 
de passe et avance ne dépasse pas 1/5 ou 5/1. On sait 
par ailleurs que plus le rapport augmente, plus la pression 
par mm* de copeau, appel‘e aussi pression spécifique 
de coupe, augmente. Le bon sens élémentaire permet de 
tenir compte de cette observation en considérant qu'une 
section de copeau correspondant par exemple à 20 mm 
de profondeur de coupe et 0,2 mm d'avance est l'équi- 
valent non pas de 4 mm’, mais de 20 * (0,2 * 1) 
20 >» (0,2 mm) c'est-à-dire de 20 petits copeaux de 0,2 mm?. 


A notre avis, une analyse plus détaillée ou plus précise 
de la pression de coupe, quoique d’un très haut intérêt 
scientifique, ne « paye » pas en pratique si elle doit conduire 
à des calculs plus compliqués que ceux de Kronenberg. 

Remarquons que d'autres chercheurs, comme Esnst 
et Merchant, ont dégagé une théorie suivant laquelle la 
pression de coupe dépend du coeflicient de frottement 
de celui-ci sur la pente d’affûtage de l'outil ; elle dépend 
donc en partie de la nature de l'outil; le diamant, par 
exemple, a sur le cuivre un coeflicient de frottement 
très bas, et la pression du copeau sur un outil en diamant 


(1) Voir la rubrique « Nos abonnés se documentent entre eux ». 
La Pratique des Industries mécaniques, t. XXXVI, n° 11 (novem- 
vembie 1953) p. IT; question publiée sous le n° 8 496. 


est moins du Liers de celle sur un outil en acier rapide ou 
en carbure. De pareilles différences sont cependant 


exceptionnelles, 


Nous défendons donc le point de vue que c'est perdre 
son temps que de vouloir couper les cheveux en quatre 
et d'exiger une précision de plus de + 10°, dans la 
détermination des efforts de coupe. Ceci est d'autant plus 
vrai que le rendement mécanique des machines-outils, 
et de la même machine-outil aux différents régimes, est 
extrêmement variable. 

Aux grandes vitesses, la plupart des machines deman- 
dent près de la moitié de la puissance nominale pour faire 
face aux pertes à vide. Sur les machines à tailler les 
engrenages, le rendement est encore bien plus mauvais 
et, à vrai dire, le constructenr a d'autres soucis plus 
essentiels, notamment la précision. 


La question concernant le taillage d'un pignon sur 
machines Fellows rentre un peu dans cette catégorie. 
Comme il s'agit de savoir avec quelle force il faut bloquer 
le pignon sur sa machine, nous pensons qu'il faut consi- 
dérer non pas l'effort de coupe, mais la force qui s'oppose 
à la pénétration du tranchant dans la matière et qui 
revient à un effort tangentiel sur la denture du pignon. 
Celui-ci dépend encore d'un bien plus grand nombre de 
facteurs que l'effort de coupe proprement dit, notamment 
de l’état d’affûtage de l'outil; le problème pourrait être 
analysé d'abord au point de vue cinématique ; il se peut 
que, la poussée ayant lieu sur les deux flancs de la dent, 
il n’y ait pas d'effort tangentiel appréciable ; il est encore 
plus probable que l'effort en question subit une variation 
cyclique à chaque dent. Seul un spécialiste pourrait 
donner un avis autorisé sur cette question. 

Nous étant également occupés du taillage d’engrenages, 
nous avons toujours cherché — sans souci de ce qui se 
passait _— à fixer la pièce aussi solidement que possible, 
et notamment à prévoir un entraînement positif chaque 
fois que c'était possible, Nous pensons qu'un blocage 
normal avec une clé sans rallonge suffit dans tous les 
cas où il n'y a pas disproportion entre l’alésage et le 
diamètre ; de toute façon, nous préconisons, avec Fellows, 
de faire reposer l'engrenage à tailler chaque fois où c’est 
possible, sur la jante et de serrer avec une rondelle égale- 


ment sur la jante. 


MONTAGE POUR ALÉSER 
DEUX TROUS A LA FOIS !) 


Il s'agit dans cet exemple d'exécuter dans un carter 
le double alésage d'une pompe à engrenage. Il n'est pas 


@) The Machinist, 7 mars 1953. 
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nécessaire pour cela d'avoir recours à une machine à 
pointer. Le montage utilisé à cet effet s'adapte sur une 
machine à percer de précision satisfaisante. Il se compose 
d'une partie fixe servant de support à la pièce et munie 
de deux «chandelles » de guidage le long desquelles 
coulisse la partie mobile du montage qui est constituée 
par un plateau dans lequel tourne la broche de la machine 


1, — Mon- 
tage pour l’alé 
sage de deux 
trous à la fois. 
1, Chandelle de 
guidage. À 
Broche, — 3, Pi- 
gnons d’entraîne- 


8 | 5, Carter. 6, 

Plateau. 

Pièce, — 8, Ou 

| tils. - 9, Socle 

| du montage, 

Barres d'alésage. 


adaptée à une couronne dentée à l'intérieur de laquelle 
engrènent deux pignons : l'un directement, l'autre par 
l'intermédiaire du premier, les deux pignons entraînant 
les barres d'alésage qui tournent en sens inverse et sont 
guidées dans des douilles emmanchées à la presse dans 
la partie fixe. Les outils sont montés dans des bossages 
disposés, sur chaque barre, en triangle, de sorte que les 
rotations des deux barres ne se contrarient pas. La 
poussée longitudinale est transmise par des butées à billes. 


B. 


POUR ÉVITER L'EXTRACTION 
DE FORETS CASSÉS 


Pour éviter de casser un foret au fond d’un trou profond 
il suffit de meuler une goujure circulaire juste au-dessous 
du niveau des mors du mandrin. Si le foret grippe il 
casse à l’amorce ainsi prévue et non au fond du trou. 


EXPANSION DE TARAUDS (|!) 


Afin d'éviter l'approvisionnement de tarauds spéciaux 
à diamètre supérieur aux normes, on « gonfle » un taraud 
ordinaire (fig. 1). La partie filetée est entaillée sur une 
longueur d'environ 10 mm par l'axe des goujures et du 


1. Expansion d'un 
taraud. 

a, Queue, b, Entaille, 
c, Coin. d, Point de 
soudure. 


taraud même, à l'aide d’un disque en caoutchouc. On y 
introduit un coin pour obtenir l'expansion voulue et 
un point de soudure en bout redonne au taraud la rigidité 
initiale et maintient le coin en place. 

S, S. 


TRANSFERT SUR PRESSE A DÉCOUPER 


Pour assurer le transfert d'un flan découpé sur une 
presse jusqu'au poste d'emboutissage sur la même presse, 
le moyen le plus simple est de réencastrer le flan dans le 
vide découpé dans la bande. Cependant cette opération 
n’est pas toujours possible, du fait des petites bavures qui 
débordent du contour. On peut alors recourir à un autre 


FiG, 1, — 1, Quatre chanfreins, 


2, Pièce emboutie, — 3, Flan. Car eo À. tite 
— 4, Poinçon d’emboutissage. - | 
5, Poinçon de découpage. 6, D 
Poussoir, 2 3 


procédé simple qui consiste à laisser de légères adhérences 
entre le flan découpé et la bande. Pour cela (fig. 1), on 
limite la course du poinçon à quelques centièmes en 
dessous de la surface du métal découpé et on utilise un 
poinçon dont trois ou quatre angles saillants sont abattus 
par un petit chanfrein. Le flan reste ainsi relié en ces 


(@) The Machinist, 31 janvier 1953. 
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points à la bande par de petites languettes de métal 


suflisamment résistantes pour empêcher le flan de tomber 


en cours de transfert jusqu'au poste d’emboutissage où 


elles sont brisées sans déformation. 
F: 


MANDRIN A BILLE 
POUR LE DRESSAGE A LA PRESSE () 


Des pièces plates en acier dur qui se sont gauchies après 
trempe peuvent être dressées au moyen d’un poinçon 
sur une presse à vis. Ce poinçon est garni à sa partie 
inférieure d’une bille à roulement sertie. La pièce étant 
posée sur sa face convexe, on opère par pressions succes- 
sives de la bille qui tendent chacune à « bomber » la pièce 
dans le sens inverse. Les empreintes seront ensuite effacées 
par rectification. 

B. T. 


POLISSAGE DE PIÈCES FORGÉES 
ET MATRICÉES PAR UN JET D'EAU 
CONTENANT DES PARTICULES ABRASIVES :) 


La Rockjord Drop Forge C° a diminué à 10 °,, le temps 
nécessaire au nettoyage des pièces matricées (incrustations, 
bavures, etc.). 

Cela a permis la finition des pièces avant le traitement 
thermique. De même les pièces forgées obtenues sont plus 
précises et la tendance à coller dans les matrices est 
réduite. 

Un jet d'eau ayant des particules abrasives non métal- 
liques en suspension est projeté sur les surfaces à polir. 


() The Machinist, 23 mai 1953. 
(*) Macchine, novembre 1952. 


Les incrustations sont éliminées avec un abrasif plus gros, 
tandis que le polissage ou lustrage a lieu avec un abrasif 
très fin, la granulométrie pouvant varier de 50 à 35 000 
mailles. Les angles vifs ne sont pas arrondis par les abrasifs 
fins. Cette même méthode convient pour enlever toutes 
traces de rectification ainsi que pour le traitement des 
matrices et moules pour le verre, le caoutchouc, les 
matières plastiques, etc. La longévité en est ainsi aug- 
mentée. 


ÉJECTEUR POUR PETITES PIÈCES 
TRONÇONNÉES AU TOUR 
Pour éviter que de petites pièces ne tombent dans le 
bac à copeaux après tronçonnage, on accole à l'outil de 


FiG. 1, — Schéma de 
l’éjecteur. 


saignée un ressort qui appuie sur la pièce et, muni d'un 
déflecteur, la projette dans un récipient ad hoc dès 
qu'elle se détache de la barre. 

B. T. 


G) The Machinist, 8 août 1953. 


Moulage par le procédé Croning 


(Voir la photographie de la couverture) 


La Pratique des Industries Mécaniques a publiée récem- 
ment une étude détaillée sur le moulage de pièces par 
la méthode dite ‘* méthode Croning ” (!). 


Cette méthode consiste à recouvrir d’un mélange sable- 
résine une plaque modèle chauffée. Sous l'action de la 
chaleur la résine fond et lie les grains de sable sur une 
épaisseur fonction du temps de contact ; le tout forme 
une carapace sur la plaque modèle. 

Après élimination de l'excès du mélange sable-résine 
n'ayant pas subi l’action de la chaleur, la plaque et sa 
carapace sont mises dans un four pour achever la cuisson. 
Finalement la coquille est séparée du modèle, La pho- 
tographie de la couverture représente la mise en 


Voir La Pratique des Industries Mécaniques, t. XX XVII, n° 
{ (avril 1954) p. 116. 


place de la plaque. 

Ces premiers résultats furent si encourageants qu'on 
persévéra et qu'on réussit à vaincre peu à peu de nom- 
breuses difficultés, notamment la tenue de la coquille com- 
plète par blocage pendant la coulée, problème très impor - 
tant, qui se pose différemment suivant que la coulée est 
verticale ou horizontale, chaque méthode ayant ses avan- 
tages et ses inconvénients. 

Le moulage en coquille, entre autres avantages, permet 
un fini de surface meilleur, une précision plus grande, 
d'où élimination presque complète de l’usinage. 

On peut envisager le remplacement de la technique 
actuelle de fonderie par le procédé du moulage en coquille 
associé à un changement complet des idées sur les tech- 
niques d'usinage. 

R. G. 


| 
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Peut-on sans risques se servir 
des pâtes décrassantes ? 


Ce problème intéresse 


— la direction de l'Entreprise soucieuse de donner 
satisfaction au personnel avec un minimum de 
dépenses. 


— le personnel désireux d’avoir des mains « nettes » 
à la sortie du travail. 


Nous avons étudié différentes solutions et avons cons- 
taté que les pâtes décrassantes sont généralement utilisées 
au mieux des intérêts communs. Mais ces pâtes sont 
très nombreuses. Certaines restent à l’état pâteux, d’au- 
tres prétendent être des «savons en pâte» d’où l'inté- 
rêt de prendre ce produit chez un fabricant vraiment 
spécialiste de l'hygiène des mains. 


Le «savon en pâte» est traité à la base comme le 
savon de Marseille, avec un mélange homogène de charges 
actives. Il est évident que le choix de ces charges est 
très important : en terme général, il est conseillé d'éviter 


les produits à base de sable ou de ponce. 


La sciure de bois finement broyée. judicieusement sé- 
lectionnée permet d'obtenir une pâte décrassante excel- 
lente : grâce à sa souplesse elle enrobe les salissures et 
n'irrite pas la peau. 


La question du parfum est également importante, de 
même que la qualité du colorant employé. 


Si vous estimez que seuls les «savons en pâte» sans 
sable ni ponce sont à retenir et que l'économie réside 
en premier lieu dans la qualité, demandez aux Labora- 
toires R.B.D., spécialistes de l'hygiène des mains, de 
vous faire parvenir franco un échantillon gratuit de 
« Saparose» et, comme l’ensemble des utilisateurs, vous 
reconnaîtrez que ce produit s'impose grâce à une qualité 
supérieure. 


Laboratoires R.B.D. Chemin de Halage. Pont de Be- 
zons COLOMBES, (Seine). 
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« 
ALLIAGES LEGERS 
est essentielle pour tout appareil de Rivets sans tête en alliages légers. Engineering, 26 mars 1954 (2 | 
mesure ou de contrôle. p. 4 fig). — Description des essais de rivetage faits avec des É 
< rivets en alliage d’aluminium. Les rivets sans tête doivent 
> 40 ans d'expérience être serrés par les deux côtés pour obtenir une bonne adhéren- 
À - dans la fabrication ce. Les résultats obtenus dans ces conditions sont très satis- 
du matériel de faisants, même avec des alliages réputés fragiles. 
haute précision, S. P. 
à de nombreuses 
ocut ELEMENTS DE MACHINES 
conduites 
« par un personnel Fabrication de roulements miniatures. The Machinist, 13 mars 
FIÉ, 1954 (9 p., 24 fig). — La fabrication des roulement à billes 
on un laboratoire de miniatures nécessite l'emploi de méthode spéciales pour l’usi- 
î contrôle doté de nage, le contrôle et la manutention des éléments. 
puissants moyens Les plus petites billes d’aciers ne dépassent pas un dia- 
techniques, tout mètre de 0,075 mm. Une cuillère à café peut en contenir plu- 
sieurs millions, pour une valeur de cinquante mille dollars. 


cela contribue 
ossurer la 


haute QUALITÉ 


La fabrication de ces billes minuscules ne requiert pas 
moins de 19 opérations dont 10 contrôles ou essais. Leur dia- 
mètre et leur sphéricité sont garantis à 1/4 de micron près. 

Il va de soi que presque toutes les opérations sont automa- 
tiques ; certaines sont encore gardées secrètes pour les plus 
petits roulements. 

Le montage des roulements est exécuté dans des coffres 
« pressurisés » afin d'éliminer les poussières et la manipu- 
lation des billes s'effectue au moyen de pipettes aspiratrices. 


_ 


ETIRAGE 


Machine à former étirage. The Engineer, 26 février 1954 (1 
p., 2 fig). — La Blackburn and General Aircraft C° vient de 
mettre au point une machine simple pour courber les corniè- 
res, U, Z etc., en aluminium par étirage sur gabarit. La machi- 
ne est constituée par une poutre portant une mâchoire fixe et 
une machoire pouvant exercer une traction grâce à une pompe 
hydraulique. Entre les deux machoires se trouvent deux fers 
U servant de guides entre lesquels on place le gabarit en bois, 
ainsi que des fourrures pour donner la forme et empêcher le 


déversement. 

S. P. 
L’étirage percussion. Aircraft Production, mai 1954 (8 p., 26 
fig). — Un grand nombre de barres, de tubes et, en général, 


d'éléments de longueur importante et de section constante sont 
avantageusement produits par étirage à froid. Dans ce cas, l’ef- 


PALMER À ARC 1 
fort nécessaire pour obtenir la déformation plastique du métal 


\ 


est appliqué par traction. 

à DC, .. Le procédé de l’étirage tend de plus en plus à se substituer 
| au moulage ou au forgeage de pièces à section variable telles 
us 7 se. que tubes — ouverts ou borgnes — avec une collerette, éléments 


de structure de section en U avec fond. Dans de tels cas la 


déformation plastique ne peut plus être obtenue par traction 
mais par pression au moyen d’un poinçon qui force le métal 
à « s’écouler » dans l'intervalle laissé libre entre la matrice 
» et le poinçon avec, parfois, l’adjonction d’un « boulet » ou noyau 
e latéral. 


On produit ainsi des pièces en alliages légers à hautes 
comme à basses caractéristiques. 

La pression à appliquer peut atteindre 25 tonnes par cm’, 
elle est fonction linéaire de la charge de rupture du métal et 
fonction quadratique du taux de réduction de la section trans- 
versale. 

L'accroissement des caractéristiques consécutif à l’étirage 
est du même ordre que l’accroissement résultant du traite- 
ment thermique. 


LA PRÉCISION MÉCANIQUE 


11, AUE VERGNIAUD, PARIS X1I1° - TÉL. POR. 33-72 (7 L.) 


(Voir la suite page XIV) 
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Ce qui se publie à l'étranger 


MACHINES-OUTILS 


Le jeu des flanes et du palier de butée des vis-mères. Werks- 
tatt und Betrieb, février 1954 (2 p., 3 fig). — L'auteur analyse 
les différents défauts qui peuvent résulter du jeu sur les flancs 
des vis-mères des tours et du jeu axial de la vis-mère et il 
termine par la description d’un dispositif (dû à la société 
Albert Strasman Remscheid) pour éliminer ce jeu. 


Machine à percer et à fraiser à commande par carte perforée. 
Engineering, 19 mars 1954 (1 p., 2 fig). — Description de la 
machine percer et  fraiser de la Berliner Maschinenbau AG, 
KBF. Dans cette machine, les différents mouvements d’avance, 
de profondeur de passe, etc., sont commandés par des cartes 
perforées, ce qui réduit le réglage sur machine à la mise en 
place de la pièce. Les vitesses d'outils et d'avance sont égale- 
ment déterminées par des perforations, tout comme les courses. 


METROLOGIE 


Mesure à l’atelier des couches appliquées par métallisation. 
Metalloberflache, avril 1954 (7 p., 14 fig). — La protection 
par métallisation exige une épaisseur minimum (par exemple 
0,2 mm pour le zinc). Cette épaisseur minimum ne peut être 
garantie par une simple mesure de la quantité totale de métal 
appliqué au pistolet. Il faut vérifier l'épaisseur surtout sur 
les surface de grandes dimensions. Cette mesure peut se faire 
à l'aide d'appareils magnétiques. 
P. 


Calibre universel pour  filetages intérieurs. Werkstatt und 
Betrieb, février 1954 (1 p., 2 fig). — Description d’un système 
de comparateur pour filetages femelles. Le dispositif comporte 
un support réglable avec un comparateur et deux galets in- 
terchangeables selon le pas des filetages. Cet appareil a une 
capacité de 180 à 500 mm. 


P. 
MOULAGE 
Le moulage des carénages transparents. Aircraft Production, 


mai 1954 (7 p., 14 fig). — Les carénages d’habitacles pour les 
avions de chasse modernes doivent être résistants et assurer 
une bonne visibilité. Cela implique le formage de pièces de 
plexiglas de grandes dimensions et de forte épaisseur. 


Deux procédés sont principalement employés à cet effet 
Le soufflage libre et le moulage à la graisse. 


Dans le premier, la feuille de plexiglas, préalablement chauf- 
fée, est fixée de façon étanche sur un cadre reproduisant le con- 
tour auquel doit être adapté le carénage ; de l'air est intro- 
duit sous pression sous la feuille plastique qui se trouve souf- 
flée comme une balle et tend à prendre une forme d'’égale ten- 
sion qui dépend de la température, de la forme du cadre et 
du taux d’étirage. 


L'avantage de ce procédé est de produire d'emblée un caré- 
nage d’un poli égal à celui de la feuille d’origine; son incon- 
vénient est qu'il ne permet pas l'obtention d’une forme vou- 
lue. Si cette condition est nécessaire, on doit avoir recours au 
moulage à la graisse qui consiste à étirer la feuille plastique 
sur une forme convexe revêtue d’un tissus fin et enduit d’une 
épaisse couche de graisse à haut point de fusion. La qualité 
du poli est moins bonne et nécessite des retouches. 


à 


(Voir la suite page XVI) 
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SOUDAGE ET BRASAGE 


Le brasage inductif dans la mécanique de précision. Werkstatt 
und Betrieb, avril 1954 (4 p., 12 fig.). L'auteur examine 
différents assemblages par brasage effectué par chauffage induc- 
tif. 11 indique d’abord les variations de l'effet de chauffage en 
fonction de la fréquence, de la puissance et de la durée de 
chauffage. Puis, il indique les formes à donner à l'assemblage 
et les formes à donner aux spires de chauffage. 
À 


Machine électro-pneumatique à souder des tétons et à riveter. 
Engineering (2 p., 2 fig) — Dans le montage des trompettes 
de pont arrière sur la boîte de différentiel se pose un problé- 
me d'assemblage. On a deux tubes emmanchés l’un sur l’autre, 
mais il est pratiquement impossible d'introduire un rivet. La 
« Standard Resistance Welders » a résolu le problème grâce 
à une machine combinée à souder et riveter. Seul le tube ex- 
térieur est percé. La machine introduit un riset dans le trou 
et l’applique avec une pression modérée contre le tube inté- 
Un courant électrique chaaffe le rivet et provoque la 


rieur. 
soudure sur le tube intérieur puis la pression augmerte et 
forme la tête Au rivet. La pression est pneumatique. Pressie. 


et courant sont commandés par un système de commande en- 
tièérement automatique. 


S P. 


TRAVAIL DES TOLES 


Machine à cintrer et dresser les tôles de grande puissance. 
The Enginneer, 16 avril 1954 (2 p., 2 fig) — Description d’une 
cintreuse pour plaques jusqu’à 37 mim d'épaisseur et 3,60 m 
de large à commande entièrement automatique. 


S. P. 


Presse à balancier à friction à commande assistée. Engineering, 
2 avril 1954 (2 p., 2 fig). — Description d’une nouvelle presse 
à balancier de 450 t construite par Taylor et Challen. Cette 
système d'embrayage des plateaux avec 


presse comporte un 
servo-Mmécanisme mécanique qui permet de régler la course 
et la force des coups. 


Machines à fabriquer des radiateurs. l'he Engineer, 2 avril 1954 
(3 p. 7 fig). La réparation des radiateurs est toujours un 
problème délicat et fort gênant pour les usines éloignées des 
fabrication. Les Ets J.-W. Lauwrence ont mis au 
point une série de machines simples permettant de produire 
des éléments de radiateurs. Il v a trois machines principales 
fabriquer les tubes rectangulaires, les ailettes 
ainsi qu'un dispositif 


centres de 


et les plaques tubulaires des extrémités, 
pour l'assemblage. 
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est nettement supérieure à celle des usi- 
nes françaises ». 

« Un premier examen permet d’esti- 
mer que cette supériorité est de l’ordre 
de 25 à 100 % suivant qu'il s’agit d’u- 
sines d'importance comparable à celle 
des usines françaises ou d’usines consi- 
dérablement plus importantes ». 

lelles sont les conclusions du rapport 
de la mission française de l’Industrie du 
Verre organisée sous les auspices de l’As- 
sociation Française pour l’Accroissement 
de la Productivité, et de l’Administra- 
tion Américaine intéressée, rapport qui 
vient de paraître. 

Cette supériorité résulte, d’iprès cette 
mission et pour la plus grande part, de 
la qualité des réfractaires utilisés dans 
la construction des fours, et de la natu- 
re des combustibles employés. 

Les enseignements recueillis ont été 
diffusés dans les usines par les Mission- 
naires, et ceux qui pouvaient être immi- 
diatement transposables ont commencé 
à être mis en application. 

Il est certain que d’autres pourront 
l'être à plus longue échéance, étant don- 
né que l’idée de productivité n’est pas 
nouvelle pour l'Industrie du Verre. 

Quant à la modification du « climat » 
social, facteur primordial de producti- 
vité, ce ne peut être qu’affaire de longue 
haleine. 

Le facteur humain est, en effet, le fac- 
teur essentiel de productivité. 

Le matériel le plus moderne, l’organi- 
sation la plus parfaite, ne donneront pas 
le rendement attendu si le personnel ne 
se donne pas entièrement à sa tâche avec 
fierté et avec confiance. 


Technique Moderne 


Revue universelle des Sciences appliquées 
à l'industrie. 


Sommaire du N° 8 - Août 1954 


ELECTRONIQUE. — Les possibilités 
d'utilisation du microscope électro- 
nique, par M. Gauzit, Docteur es 
Sciences. Laboratoire de radioélectri- 
cité de la Sorbonne. 


ELECTRICITE. — L'enregistrement 
magnétique. Applications industriel- 
les. 

ESSAIS ET CONTROLES. — Le con- 
trôle statistique (suite et tin. Contrôle 
de réception, par R. Cavé, Ingénieu 
militaire de l'Armement. 


REVUE DOCUMENTAIRE FRAN- 
CAISE ET ETRANGERE. — Notes. - 
Analyses. - Extraits. - Comptes ren- 
dus. — Le procédé Properzi pour la 
coulée et l’étirage en continu des bar- 
res d'aluminium. — Chaussée de 
foyer à chaîne Hodgkinson. — Pro- 
cédé Segas pour la production du gaz 
à partir de l'huile combustible. — 
Prévention contre les fumées indus- 


trielles. — Le chauffage à l'arc élec- 
trique appliqué aux voies de chemin 
de fer. — Rôle de la coagulation chi 
mique. — Les plastisols vyniliques 


assurent une bonne protection anti- 
corrosive, — Célébration du 60° anni- 


versaire de l'Ecole Supérieure d'Elec- 
tricité, — Dispositif « Amplidex » 
pour alternateurs autorégulateurs de 
tension. — Un appareil pour la détec- 
tion des défauts de bobinages d'induc- 
teurs. — Transformateur d'intensité 
et flux nul, — Câbles pour courant 
fort dans gaine de plomb. — Refroi- 
dissement direct des rotors de turbo- 
alternateurs. — Circuits de transitors 
et de tubes thermo-électroniques. — 
lubes à ondes progressives en héli- 
ces formant filtres. — Développe- 
ment de l'énergie nucléaire en Gran- 
de-Bretagne. — Les recherches con- 
cernant l'énergie atomique dans 
l'Ohio. — Le « Vibrotor », nouvel 
excitateur de vibration. — Obturation 
des défauts de pièces métalliques par 
des matériaux organiques, — Machi 
ne à mouler les coquilles. — La ma- 
nutention des matériaux dans l'in- 
dustrie des ciments. — Vérins hy- 
drauliques destinés à la précontrainte 
du béton armé. — Dispositif de sécu- 
rité à commande pneumatique poui 
une presse à plier. — Observations 
sur les assemblages boulonnés sou- 
mis à des efforts chimiques. — Jau- 
ges extensométriques à fil vibrant 
pour essais de longue durée sur 
des constructions. — La Télévision 
en Russie, — Station d'émission d° 
télévision du Crystal Palace. — Sys- 
tème de télévision en couleurs com- 
patibles. — Télévision sous-murine. 
— Machine à forger de précision. — 
Presse hydraulique de 12 000 tonnes 
pour forgeage en aluminium. 
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FRAISES EN ACIER RAPIDE - OUTILLAGE A LAMER 
PORTE-MOLETTES À FILETER - POINTES TOURNANTES 


DIRECTION 
FOURS HUNI (DÉPARTEMENT HUILE LOURDE) 
TÉL. : 29-03 


36 à 38, RUE OÙ CLOS MONTHOLON, VANVES (SEINE) - 


INFORMATIONS textes, l’une en français, l’autre en an- examen los de sa prochaine session. 


lais. , 
8 D'autre part, les délégués des pays 
l'Europe continentale s'accordèrent À 
Marques de conformité nti pe ale 
q Normalisation Internationale recommander l'adoption d'un type défi- 
aux normes CUTRILLES À CAS ni de sortie de robinet pour le propylè- 
| ne, le cyclopropane à usage industriel, le 
Le Sous-Comité Technique ISO TC fluor; le bromure de méthyle, le chloru- 
58 SC 2 LE Sorties de Robinets » du re de méthyle, et confirmèrent leur ac- 
Comité ISO/TC 58 - « Bouteilles à gaz » cord de 1952 quant au péroxyde d'azote. 


L'Afnor vient d'éditer en France une 
brochure qui est en cours de diffusion, 
par ses soins, dans trente trois pages, en 
exécution des résolutions prises lors des 
réunions de 1951 (à Paris) et 1952 @à  S’est réuni à Florence du 13 mai au 15 Ode ds. Las 2 
73, chargé d'étudier la question de mar- Or t représentés à cette nombre de dé- 

1ze pays lurent représentés à cette rivés chlorés et fluorés et pour l'hexa 
que de conformité aux normes. réunion. fluorure de soufre, entre lesquels les pays 


Cette brochure contient, après un bref L'ordre du jour comportait la suite ""embres de l'ILS.O. auront la possibilité 
exposé sur les travaux du Comité, un des travaux entrepris au cours de la de faire un choix. 
aperçu sur les marques de conformité seconde réunion d'octobre 1952 ayant 
aux normes existant dans divers payS trait à la normalisation des raccords de 
membres de l'ISO. sortie de bouteilles pour certains grou- 
pes de gaz. 


Ils émirent enfin le vœu que soit étu- 
diée la possibilté de recommander pour 
le cyclopropane à usage médical le rac- 

Pour chacun des pays sont donnés les cord actuellement normalisé aux Etats- 
renseignements suivants : Existence de la Les résultats de l'enquête générale fai- Unis et au Canada. 
marque — Statut et protection — Orga- te par le comité français à ce sujet 
nisation administrative — (Conditions ont été examinés et les principales dé- 
techniques — Contrôle — Régime finan-  cisions suivantes ont été prises 
cier — Pénalités — Réalisations — Pro- 
tection. 


La prochaine réunion du Sous-Comité, 
au cours de laquelle seront élaborées les 
propositions à soumettre au Comité ISO 

En ce qui concerne l’argon et les gaz TC 58, est prévue pour la fin de l'an- 
rares, les délégations ont conclu, à Ia née 1954. 

La brochure de 90 pages (21x14) com- nécessité de renvoyer l'étude de cette 
porte deux versions de l’ensemble des question devant le comité plénier pour (Voir la suite page XX 
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Informations (suite) 


Comment protéger 
les perfectionnements 
apportés à une invention 


Rarement, l'invention jaillit du pre- 
mier jet dans toute sa perfection. Sans 
doute elle porte en elle une idée mai- 
tresse; mais, sous l'épreuve d'essais vi- 
goureux, de réactions et de critiques du 
public, l'invention laissera bientôt appa- 
raître certains défauts : il faut y remé- 
dier. 


L'inventeur ne peut attendre sans dan- 
ger que l'invention ait pris sa forme in- 
dustrielle définitive les essais prolon- 
gés favorisent les indiscrétions ; la ven- 
te détruit la nouveauté de l'invention et 
rend caduc le brevet si elle en précède 
le dépôt. L’inventeur doit donc déposer 
son brevet dès qu’il a conçu l'invention, 


même si elle lui paraît encore impar- 
faite. 
Qu’advient-il alors perfectionne- 


ments créés après le dépôt du brevet ? 


PROTECTION DES PERFECTIONNEMENTS 


Lorsque les perfectionnements sont 
l’œuvre de l'inventeur lui-même, il peut 
les protéger par le dépôt d’un certifi- 
cat d’addition ou d’un brevet indépen- 
dant. 


1° Certificat d'addition 


d'addition offre certains 
avantages, mais sa durée est limitée à 
celle du brevet principal auquel il se 
rattache. D'autre part, le certificat d’ad- 
dition n'est valable que si les perfec- 
tionnements définis dans ledit certificat 
présentent un lien suffisant avec Îles 
caractéristiques de l'invention initiale. 


Le certificat 


2 Brevet de perfectionnement 


a) Si, le perfectionnement est dû à 


l’auteur du brevet celui-ci aura avanta- 
ge, dans les trois cas suivants, à éviter 


un certificat d'addition et à déposer un 
deuxième brevet indépendant,  bénéfi- 
ciant d'une vie propre 

protéger 
brevet 


- si le 
n'a qu’un 
principal; 


perfectionnement à 
lien douteux avec Île 
impor- 


- si ce perfectionnement est 


tant ; 

— si le brevet principal est déjà an- 
cien. 

b) Lorsque le perfectionnement est 
créé par un autre inventeur, celui-ci ne 
peut évidemment prendre un certificat 
d'addition qui se grefferait sur un bre- 
vet antérieur dont il n’est pas titulaire. 


La loi reconnaît cependant à celui qui 
perfectionne l'invention d’autrui le droit 
de faire breveter ce perfectionnement à 
son profit. Toutefois, l’auteur du perfec- 


tionnement ne pourra l'exploiter sans 
l'autorisation du premier breveté et ré- 
ciproquement. Voici les termes de la loi. 

« Quiconque aura pris un brevet our 
une découverte, invention ou application 
se rattachant à l’objet d’un autre brevei. 
n'aura aucun droit d'exploiter l’inven- 
tion déjà brevetée ». 


Grâce à son brevet, l'auteur du pei- 
fectionnement pourra rédliser avec Île 
premier inventeur un accord profitabli 


à tous deux. 


CONCLUSION 


inventeur, de 
plus rapide- 


1° Intérêt, 
protéger son 


pour tout 
invention le 


ment possible, même à un état impar- 
fait. 
2° Possibilité de protéger uitérieure- 


ment tout perfectionnement par le dépôt 
d'un certificat d'addition ou d'un brevet 
indépendant. 


3° Droit, pour tout tiers, de protéger 

les perfectionnements apportés à lin- 
vention du premier inventeur, mais 
obligation de “’entendre avec ce pre- 
mier inventeur pour l'exploitation dudit 
perfectionnement. 


MM. BERT et DE KERAVENANT 
Ingénieurs-Conseils 
en Propriété Industrielle 
115, boulevard Haussmann 
Paris-8° 
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.. Une formule entièrement nouvelle. 
On peut les utiliser sans danger à la limite de puissance, ® = 
grâce à leur protection ipsotherme. 
Tous les éléments concourent à la ptoduction de la 
puissance utile. 
Îls sont plus légers, plus robustes, plus simples que les 
anciennes solutions. 
ls sont conformes à la nouvelle normalisation. 
Leur aptitude au soudage est remarquable : en parti- 
culier, pas de soufflage magnétique. 


.. qui vous permet de considérer votre sou- 
dage sous son véritable aspect technique. 


Vous pourrez soudez en courant continu ensembles et 
sous-ensembles soumis à la fatigue, aux hautes et 
basses températures, aux atmospheres corrosives, aux 
contraintes polyaxées des pièces fortement bridées, 
aux chocs, abrasions, 


3 types qui couvrent tous vos besoins en soudage manuel 
en grong 
ne n Réglage 
\ 
onstruit ous | LC.S. | sous tension 
CE jecnque dont james | | conventionnelle 
Moteurs puisse vos rob ] 
de |GM21 | 250 A | 358300A | de 25V 35-340 A 
Particuliers TL tit GM 31 | 300 A 50 à 400 À | de 30V 50-470A 
GM 41 |! 400 A 75 à 500 A | de 35V 75-575A 
| rmoteuts de pu! pneumeti- Conformément à la nouvelle normalisation, l'intensité convention- 
transe dons huile nelle de soudage |{I.C.S.) correspond à un facteur de marche de 
pissoncteu" 60°, multi-horaire. 
rporet L'intensité maximum de ces groupes peut être utilisée ovec un 
si facteur de marche multi-horaire de 35%. 


Groupes etc- Découper e! odresser-nous le présent bon, 
NOM 
—# 

L S'AGIT FIEZ- 
[DWAITS EZ-VOUS A CEM C“Electro-Mécanique | 
37, RUE OU ROCHER PARIS (8!) Je suis intéressé por 


une documentation sons engagement) 
sur votre motériel SOUDACEM 


CIAL:12 RUE PORTALIS PARIS 
Royer le mention inutile 30.25! 


50 


Ovpuy 


\ 
à 
| 
| 

Ohoses * hines © 


- Vous ovez déja apprécié (ou vous désirez utiliser) les pos 
sibilités incomparables de la ‘tête GAMBIN ‘. 


- Deux modèles nettement différenciés s'offrent à vous. 


- Seule, une documentation détaillée peut vous permeltre de 
fixer votre choix Réclamez-la. 


GAMBIN & Cie Societé à Responsabilité Limitée au Capital de 34.048.000 Fr 
128, rue du Point-du Jour, Billancourt (Seine) - Tél.: MOL. 51-56 


Service commercial de vente à l'exportation - ALLIANCE DE CONSTRUCTEURS FRANÇAIS DE MACHINES-OUTILS - 16, Boulevard Flondrin - Paris 16* - Tel. : TRO. 26 45 


L'INTERRUPTEUR- EUR 


ä 


TYPE ETANCHE 


DOUT locau X . 


humides ef poussrereux. 


r la protection des circuits 
etde lumière, 


TYPE FORCE pour la protection des mofeurs 


APPAREILLAGE 
ELECTRIQUE | 


1. OBS. 16.40 


CHANDOS 
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| 
| l'a 
l'une de ces doit répondre à vos besoins 
= 42 #. 


